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Das Hochofenwerk der Georgsmarienhiitter Ab
teilung des Georgs-Marien-Vereins, Osna

brück, bestellt seit 1856 in Anlehnung an die vom 
Verein in demselben Jahre erworbenen Erzvorkommen 
am Hüggel. Im Jahre 1905 wurden ein Siemens- 
Martin-Stahlwerk und verschiedene Walzenstraßen 
angegliedert. Die derzeitige Roheisenerzeugung von 
täglich rd. 600 t wird vorzugsweise in den eigenen 
Betrieben verarbeitet, und zwar der weitaus größte 
Teil zu Stahl; der Rest entfällt auf die beiden kleinen 
Gießereien in Osnabrück und Georgsmarienhütte, 
ein geringer Teil wird verkauft. Das Hochofenwerk 
als solches bietet nichts Neues. Es ist geplant, eine 
neuzeitliche Begichtungsanlage nach der Elektro- 
Hängebalm-Bauart zu schaffen. Im Siemens-Martin- 
Werk wird bekanntlich nach dem Roheisen-Erz- 
Verfahren gearbeitet. Das flüssige Roheisen wird 
in Pfannenwagen auf Schmalspurgleisen zu den 
Roheisenmischern gebracht und mittels Krane 
in die beiden mit Hochofengas geheizten Mischer 
entleert. Das Fassungsvermögen der Mischer be
trägt 150 und 250 t. In fünf Siemens-Martin-Oefen 
von je 45 t  Fassung, die den Mischern gegenüber 
liegen, wird der Stahl fertiggemacht.

Sowohl in den Mischern als auch in den Martin
öfen wird Erz zugesetzt, und zwar bis rd. 22%. Der 
Roheiseneinsatz schwankt zwischen 60 und 98% ; 
im Höchstfälle wurden 98%  erreicht. Der Durch
schnitt der Einsatzmengen des Jahres 1912 betrug

1. an R o h e ise n .............................................85 %
2. Erz im Siemens-Martin-Ofen . . . . 15 %
3. Erz im M is c h e r .................................... 6,8 %

Gemäß den jeweiligen Mehr- oder Minderleistungen 
der Hochöfen wurden entsprechende Mengen Schrott 
eingeschmolzen. Die Gesamterzeugung des Stahl
werks wird in 5-t-Blöcken auf der elektrisch be
triebenen Blockstraße ausgewalzt. Etwa 50%  des 
vorgewalzten Materials werden in Osnabrück zu 
Eisenbahnoberbanmaterialien weiterverarbeitet; die
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anderen 50 % werden in Georgsmarienhütte auf drei 
Walzenstraßen, die ebenfalls elektrisch angetrieben 
sind, zu Stabeisen verwalzt.

An sonstigen Erzeugnissen der Hütte sind in 
erster Linie die.verschiedenen Schlacken zu erwähnen. 
Die Hochofenschlacke wird zu Schlackensteinen, 
Eisenbahn- und Wegebaumaterial und Beton ver
arbeitet. Die Mischerschlacke wird verkauft, und die 
Schlacke der Martinöfen wird in den hiesigen Hoch
öfen durchgeschmolzen. Außerdem verkaufen wir 
noch die Schlacke unserer Kerpely-Gaserzeuger als 
Wegebaumaterial u. dgl. Schließlich gewinnen wir 
im Hochofen in kleinen Mengen Blei. In Abb. 1 
sind die Mengenverhältnisse der Rohstoffe in über
sichtlicher Weise zusammengcstellt, und zwar auf 
1 kg Roheisen bezogen; eine Erklärung der Dar- 
stdlungswcise dürfte sich erübrigen.

Ich möchte nicht versäumen, etwas näher auf die 
Wärmewirtschaft des Werkes einzugehen. Außer der 
Gaserzeugerkohle für die Martinöfen und geringen 
Mengen Teeröl für die Walzwerksöfen wird zurzeit 
nur das überschüssige Gichtgas als Heiz- und Kraft
mittel verwendet. Nachdem wir demnächst plan
gemäß die vorhandenen Abhitze-Koksöfen in solche 
nach der Regenerativ-Bauart umgebaut haben werden, 
wird auch die Gaserzeugerkohle fortfallen, da die 
¡ibersclneßenden Koksofengase in Verbindung mit 
den Hochofengasen dieselbe vollständig ersetzen. 
Die Hütte ist dann in der Lage, lediglich mit der 
für den Hochofenkoks benötigten Kohlenmenge 
nicht nur die metallurgischen Verfahren der Betriebe 
durclizufiiliren, sondern auch den Kraftbedarf des 
Hüttenwerkes, der Eisensteingruben am Hüggel 
und Schafberg — rd. 5 und 17 km westlich der Hütte 
— des Eisen- und Stahlwerks Osnabrück und der 
Steinbrüche am Piestaerg — 5 km nördlich der Stadt 
Osnabrück — zu befriedigen. In Abb. 2, Tafel 41, 
ist die derzeitige Wärmewirtschaft der Hütte zeich
nerisch dargestellt, und zwar bezogen auf 1  kg der 
in die Koksöfen eingesetzten Kohle. Auch in diesem
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Falle dürfte sich eine Erläuterung der Darstellungs
welse erübrigen. Ich begnüge mich, darauf hinzu
weisen, daß die eingetragenen Zahlenwerte das 
Ergebnis umfangreicher Untersuchungen und Rech
nungen sind, jedoch keineswegs allgemeine Giiltig-
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keit haben, da die Betriebsweise, die den Ermitt
lungen zugrunde gelegt wurde, stetigen, wenn auch 
nicht bedeutenden Aenderungen unterworfen ist. 
Immerhin scheint mir die vorstehende Darstellungs
weise besser als eine Zusammenstellung der Wärme-
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bilanzen der einzelnen Oefen, Apparate und Maschinen 
geeignet zu sein, dem Bctriebsmann einen richtigen 
Ueberblick über die Wärmewirtschaft eines Werkes 
zu geben, zumal die Wirkung bedeutender Aende- 
rungen in der Betriebsweise verhältnismäßig leicht 
durch ergänzende Ermittlungen festgestellt werden 
kann.

Angesichts der Tatsache, daß die Wärmeaus
nutzung der meisten Brennstoff-Vcrbräuchsstcllen 
auf Hüttenwerken sehr zu wünschen übrig läßt, 
wird natürlich der Wunsch rege, Abhilfe zu schaffen. 
Besonders der Martinofen hat einen sehr schlechten 
thermischen Wirkungsgrad. Für die eigentliche Re
duktion werden nur rd. 1 1  % der gesamten zuge
führten Wärme benötigt, außerdem gehen etwa 20 % 
in den fertigen Stahl und 5 % in die Schlacke. Der 
ganze Rest, also rd. 64% , geht als Strahlungswärme 
und Abhitze verloren. Davon kommen 42% auf 
Strahlung und 22 % auf Abhitze. Die Eigenwärme des 
Stahls kommt mehr oder weniger wieder zur Geltung, 
je nachdem, ob man demnächst in einer Hitze aus
walzt oder den Block erkalten lassen muß; dagegen 
geht die Schlackenwärme restlos verloren. Der 
Strahlungswärme ist schwer beizukommen. Durch 
Kühlung der am meisten der Flamme ausgesetzten 
Teile und nachherige Benutzung der Kühlwasser
wärme würde man keine großen Wärmegewinne 
erzielen. Hingegen scheint es mir, als ob die Be
nutzung hochwertiger Gase, z. B. Koksofengas, 
geeignet ist, den Strahlungsverlust zu vermindern, 
und zwar weniger wegen der höheren Tempeiaturen, 
die mit dem Gase erzielt werden — diese werden in 
der Zeiteinheit die Strahlung sogar etwas erhöhen — 
als vielmehr durch die sich aus der höheren Ver
brennungstemperatur ergebende Abkürzung der 
Chargendauer. Die Versuche zur Beheizung der 
Martinöfen mit Koksofengas haben meines Wissens 
zu Ersparnissen an Brennstoff gegenüber gewöhn
lichen, mit Generatorgas betriebenen Oefen geführt, 
und diese Ersparnis wird bei Vergleich der jeweiligen 
Wärmebilanz wohl der Strahlungswärme gutge
schrieben werden müssen. Je nach der Bauart der 
Oefen wird sich auch die Menge der Abwärme bei 
Verwendung hochwertiger Gase vermindern, doch 
dürfte dies weniger bedeutungsvoll für die Ver
besserung des Wirkungsgrades der Oefen sein, da 
man ja in der Lage ist, einen großen Teil der Abhitze 
in Form von Dampf wiedeizugewinncn, wie das 
auf der vorjährigen Sitzung der Stahlwerkskom
mission von J. S ch reib er berichtet und auf dem 
neuen Stahlwerk der A. - G. Phönix vorgeführt 
wurde.* Auch die anderen hüttenmännischen Oefen 
und Apparate bedürfen nicht minder der Verbesse
rung des Wärmewirkungsgrades als die Martinöfen. 
Wir bedauern, daß wir auf der Georgs-Marien-Hütte 
nach dieser Richtung hin keine Neueinrichtungen 
zeigen können; wir haben wohl Versuche und Pläne 
gemacht, entsprechende Anlagen aber noch nicht

* St. u. E. 1913, 9. Jan., S. 45/56; 16. Jan., S. 107/15.

erbauen können. Eins scheint mir jedoch fest
zustehen: Die Frage der zweckmäßigsten Verwendung 
der Ueberschußgase auf gemischten Hüttenwerken 
ist zurzeit dahin geklärt, daß insbesondere für die 
Martinöfen die hochwertigen Koksofengase zu ver
wenden sind, gegebenenfalls unter Beimischung von 
Hochofengasen; letztere sind wirtschaftlich allein 
nicht verwendbar, werden aber bei Verwendung 
für Krafterzeugung wärmewirtschaftlich gut aus
genutzt.

Eine Verschiebung in den Dispositionen wird erst 
wieder eintreten, wenn in den kommenden Jahren 
größere Abwärmemengen zur Verwertung lieran- 
gezogen werden. Infolge der verhältnismäßig nie
drigen Temperaturen dieser Wärmemengen (zwischen 
200 und 8 0 0 0 C) ist in erster Linie der Bedarf der 
Hüttenwerke an Iloizungswärme und schließlich 
auch Kraft hieraus zu entnehmen. Die Hochofengase 
würden nicht in dem Maße mehr zur Krafterzeugung 
benötigt und könnten dann wieder mehr für hütten
männische Verfahren benutzt werden, beispielsweise 
zum Beheizen von Koksölen. Die spezifisch hoch
wertigen Koksofengase würden, falls sich aus der 
Heranziehung der Abwärmemengen ein Ucber- 
schuß an Wärme ergäbe, der im eigenen Betriebe 
nicht ganz ausnutzbar ist, sich am vorteilhaftesten 
zur Fortleitung an benachbarte industrielle Unter
nehmungen eignen. Für die Georgs-Marien-Hütte 
würde das bedeuten, daß wir unserer Abteilung 
Stahlwerk in Osnabrück Gas abgeben könnten.

Die Ausnutzung' des Brennstoffes auf der Georgs- 
Marien-Hütte wird damit gegenüber der jetzigen 
Ausnutzung, wie sic auf Tafel 41 dargestellt ist, 
und die im Vergleich mit anderen Werken nicht 
ungünstig dasteht, bedeutend verbessert.

Es erscheint jedoch nach wie vor unangebracht, 
bestimmte Regeln über die zweckmäßigste Verwen
dung der verfügbaren Wärmemengen auf Hütten
werken zu geben, vielmehr wird man seine Disposi
tionen dem jeweiligen Stande der Technik anpassen 
müssen. Es ist zu wünschen und zu erwarten, daß 
in den nächsten Jahren bzw. Jahrzehnten Ver
besserungen in der Ausnutzung der Abwärme ge
macht werden, denn die Verluste, die noch einzu
bringen, sind ungeheure; betragen doch die bisher 
allein durch Strahlung in den Abzügen an den Oefen 
und Maschinen verloren gegangenen Wärmemengen 
rd. 50%  des aufgewendeten Brennstoffs. Das be
deutet für ein Werk im Umfange wie das hiesige 
mit einem Brennstoffverbrauch im Werte von 
id. 6  Millionen Mark jährlich einen Betrag von
2,5 Millionen Mark, den soweit wie möglich einzu
holen mit allen Mitteln anzustreben ist, und dazu 
müssen auch in erster Linie die Stahlwerke ihr 'feil 
beitragen.

Was die Transportverhältnisse der Georgs- 
Marien-Hütte anbetrifft, so ist das Werk im Westen 
mittels einer eigenen Bahn an die Strecke H am burg- 
Köln in Station Hasbergen angeschlossen. An dieser 
Strecke und in der Verlängerung über Hasbergen
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hinaus liegen die eigenen Erzgruben am Hüggel 
und Schafberg. Nach Osten besitzt das Werk Ver
bindung mit der Strecke Osnabrück—Brackwede— 
Bielefeld in Station Oesede. Auf diesen beiden Bahn
strecken wird die Zu- und Abfuhr der Rohstoffe 
und Fertigerzeugnisse mittels eigener Züge bewirkt; 
auch verkehren besondere Arbeiterzüge auf diesen 
Strecken. Der Transport der Materialien innerhalb 
des Werkes geschieht zum Teil durch Rangierbetrieb, 
zum Teil in der üblichen Weise durch Transport- 
anlagon und Hebezeuge, die durch elektrischen Strom 
aus zwei Gaskraftzentralen getätigt werden. Nament
lich die Hebezeuge im Martinwerk sind neuerdings

den Anforderungen des Roheisen-Erz-Verfahrens 
entsprechend ausgerüstet worden, nachdem sich 
herausgestellt hatte, daß die ersten Einrichtungen 
wohl für die ursprünglich geplante Erzeugung von 
400 t täglich, jedoch keinesfalls für die derzeitige 
Erzeugung von rd. 700 t  täglich ausreichend 
waren.

Im übrigen verweise ich auf den in dieser Zeit
schrift* abgedruckten Vortrag von S>r.*3ng. 0 . P eter-  
s e n ; hier ist auch in Tafel II die Gesamtanordnung 
des Stahlwerkes wiedergegeben.

* 1910, 5. Jan ., S. 3C/9.

Die Gasreinigung nach dem neuen T heisenschen Verfahren.

Abbildung 1, E rster Theisonwascher 
m it senkrechter Achse.

Theisensche Zentrifugalverfahren war der Weg vor
gezeichnet, für die gewaltigen Gasmengen der Hoch
öfen praktisch brauohbare Reiniger mit geringen 
Abmessungen zu bauen, und die Theisenschen Appa
rate waren die ersten Gaswäscher, welche für die 
hochgradige Reinigung der Gichtgase in Benutzung 
genommen wurden. Die ersten Theisenwasch er 
waren Apparate mit um senkrechte Achse laufenden 
Fliigeltrommcln (s. Abb. 1 ), die bereits im Jahre 
1898/99 für Hochofengas in Betrieb waren.

* Vgl. St. u. E. 1904, 1. März, S. 285.

Abbildung 2.
Theisenwascher m it wagerechter Achse.

Im Innern eines kegeligen Gehäuses dreht sich 
mit großer Geschwindigkeit eine zylindrische 
Trommel mit schraubenförmigen Längsflügeln, die 
an der Gaseintrittsscite als Saugfliigel und am 
Gasaustritt als Druckflügel ausgebildet sind. Die 
Längsflüge], welche das zu reinigende Gas ausschlcu- 
dern, wirken der durch die Druckflügel erzeugten 
Strömungsrichtung des Gases in der Weise ent
gegen, daß dieselben die Waschflüssigkeit in Schrau
benlinien, im Gegenstrom zum Gas, am Mantel 
entlang zum Gaseintritt hindrücken. An der Innen
seite des Mantels ist ein geeignetes Drahtgeflecht

Zur Reinigung größerer Gasmengen war diese 
Anordnung jedoch nicht geeignet, weshalb die Bauart 
mit wagerechter Achslage (vgl. Abb. 2) gewählt wurde, 
die sich gut bewährte. Diese Ausführung hatte sehr 
bald auf den meisten deutschen und ausländischen 
Hüttenwerken Eingang gefunden; im ganzen wurden 
bisher über 500 Stück, meist für 20- "bis 30000 cbm 
Stundenleistung, geliefert.

Die Bauart und Arbeitsweise des in Abb. 2 
dargestollten Theisenwaschers ist kurz folgende:

Den meisten Lesern dürfte der Name T h eisen  
bekannt sein, sei es durch die Literatur oder 

durch die Praxis, denn Theisen war der erste, welcher 
mechanische Zentrifugal-Gasreiniger, in denen die 
Gichtgase für Gasmaschinen hochgradig gereinigt 
werden konnten, auf den Markt brachte.* Durch das
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eingebaut, welches zur Aufrauhung und Führung von innen nach außen die Desintegratorvorrichtung,
der Waschflüssigkeit dient. Die Reinigung des Gases während bei dem Gegenstromapparat (vgL Abb. 5
geht in der Weise vor sich, daß durch die starke und G) das Gas, dem Wasser entgegen, von außen
Schleuderung des Gases auf die mit Wasser be- nach innen durch die Desintegratorvorrichtung
spülte Mantelfläche die im Gase enthaltenen Un- streicht. Im allgemeinen werden die Mitstrom-

Desintegrator-Gaswascher für 
die bereits gekühlten und 
die Gegenstrom-Desintegra- 
tor-Gaswascher für heiße Gase 
verwendet.

Das Gehäuse dieser Mit- 
strom-Apparate gleicht äußer
lich im allgemeinen einem Ven
tilator. Das zu reinigende 
Gas tritt von beiden Seiten 
in die Mitte des Gehäuses 
ein. An die Gaseingangs
stutzen sind beiderseitig die 
Lagerstühle für die Ring
schmierlager angegossen bzw. 
angeschraubt. In den nor
malen Ringschmierlagern ruht 
die durchgehende Welle, auf 
deren Mittelbund eine Stahl
gußscheibe befestigt ist. Auf 
dieser umlaufenden Scheibe 

Abbildung 3 und 4. Theisenscher M itstroinwasclicr nach D esintegratorbauart. ist beiderseits je ein Gußring
angeordnet, der diemitumlau-

reinigkeiten in die Wasserschicht hineingepreßt fenden Winkeleisenzylinder trägt. An der Innenwand
worden, darin verbleiben und mit ihr abgeführt des Gehäuses sind ebenfalls Gußringc angebiacht,
werden. welche die feststehenden Stabzylinder tragen.-. Die

Um den Anforderungen der modernen Hütten- umlaufenden und die feststehenden Zylinder ̂  sind
werke, ihren Betrieb aufs wirtschaftlichste auszu- konzentrisch ineinander angeordnet,
nutzen, gerecht zu werden, 
baut Theisen seit einigen 
Jahren Desintegrator-Gas
wascher , die wesentlich 
geringeren Kraft- und 
Wasserverbrauch ergeben.
Diese neuen Gaswascher 
haben infolge ihrer hohen 
Leistungsfähigkeit bereits 
sehr guten Eingang ge
funden.

Sie erfüllen in ein und 
demselben Apparat alle 
an eine wirtschaftliche 
Gasreinigung gestellten An
forderungen durch inniges 
Durchmischen und Schleu
dern von Gas und Wasser 
mittels der Desintegrator- 

. Vorrichtung, dann noch
maliges Schleudern des Abbildung 5 und 6. Theisenscher Gegenstromwascher nach D esintegratorbauart.

Gases gegen eine geeig
nete Waschfläche sowie Transport des Gases und Das Waschwasser wird durch offene, leicht 
hohe Druckerzeugung. Die Apparate werden nach auswechselbare Siphonrohre in das Innere eines
dem Mitstrom- und nach dem Gegenstromprinzip durchbrochenen, außen mit Spritztellern versehenen
gebaut. Bei den Mitstromdesintegratoren (vgl. Verteilerkegels geführt, der das Wasser zerstäubt,
Abb. 3 und 4) durchläuft das Gas und Wasser und das Waschwasser trifft nunmehr gleichmäßig
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verteilt auf den innersten umlaufenden Zylinder. 
Das Gas- und Wassergemisch wird sodann durch 
die als Zentrifugierflügel wirkenden Winkeleisen auf 
die als Prallflächen wirkenden Stäbe der feststehenden 
Zylinder geschleudert, wodurch das Waschwasser 
in feinen Wasserdunst zerschlagen und mit dem Gase 
innig durchmischt wird, so daß dadurch eine durch
greifende Benetzung der im Gase enthaltenen Staub
teilchen stattfindet. Durch den bzw. durch die 
nächsten umlaufenden und stillstehenden durch
brochenen Zylinder, wird diese Arbeitsweise nochmals 
bzw. noch mehrere Male wiederholt, so daß die Gas
staubteilchen beim Durchgang durch die Zylinder 
vollständig in die Wasserteilchen übergehen und 
von diesen festgehalten werden.

Kraftbedarf auch bei hoher Diuckerzeugung eiklärt. 
Die Ventilatorflügel sind in ihrem äußeren Teil 
radial und als Druckflügel ausgebildet und dem
gemäß seitlich geschlossen; sie führen das hoch
gradig gereinigte Gas radial in das schnecken
förmig gestaltete Ventilatorgehäuse, von wo es 
unter Druck aus dem Apparat an die Verbrauchs
stelle gelangt.

Bei den Gegenstromwaschern (vgl. Abb. 5 und 6) 
tritt das Rohgas unten ein und trifft hier mit der 
gesamten Menge des von der Desintegratorvorrich
tung ausgespritzten Waschwassers zusammen, so daß 
sich bereits im erweiterten Gaseintrittsraum eine 
wesentliche Kühlung und Vorreinigung des Gases 
vollzieht. Das Gas durchstreicht nunmehr im

Abb. 7. M itstromwascher m it abgehobenem Deckel.

Das entstandene innige Gas- und Wassergemisch 
wird durch die Desintegratorvorrichtung von den 
eigentlichen Ventilatorflügeln hindurchgesaugt. Diese 
am äußersten Teil der umlaufenden Scheibe sitzenden 
Ventilatorflügel sind in ihrem inneren Teil schräg 
gestellt und seitlich offen, so daß sie das Gas- und 
Wassergemisch seitlich ausschleudern, und zwar auf 
eine konzentrisch um die Ventilatorflügel eingebaute 
Waschfläche, wobei der mit Gasstaubteilchen ge
sättigte Wasserstaub ausgeschieden wird und als 
Flüssigkeitsschicht nach außen kreist. Dabei wird 
das Gas selbst nochmals über diese Flüssigkeits
schicht geschleudert, ähnlich wie bei den bekannten 
und bewährten Theisenschen Zentrifugalwaschern. 
Die auf der kegeligen Waschfläche nach außen 
kreisende Wasseischicht wird von den am Ende 
dieser Fläche eingebauten Fangrinnen aufgefangen 
und durch Stutzen abgeleitet. Durch die Anordnung, 
der Fangrinnen gelangt das Waschwasser nicht auf 
die eigentlichen Druckflügel, woraus sich der geringe

Abb. 8. Gegonstromwaseher m it abgehobenem Deckel.

Gegenstrom zum Waschwasser die Desintegrator
vorrichtung. Diese ist in derselben Weise ausgeführt 
wie die bei dem Mitstromapparat bereits beschriebene. 
In dem Desintegratorraum findet ein inniges Durch
mischen und kräftiges Ausschleudern von Gas und 
Wasser statt, ähnlich wie bei dem Mitstromdesinte
grator. Durch die eingangs erwähnte Zusammen
führung der unten eintretenden Rohgase mit der 
Hauptmasse des unten austretenden Waschwassers 
in Verbindung mit der Gegenstromführung von Gas 
und Wasser ist es möglich, heiße und sehr schmutzige 
Gase ohne besondere Vorkühlung und Vorreinigung 
in den Apparat einzuleiten. Nach Durchlaufen der 
Desintegratorvorrichtung wird das Gas einer noch
maligen Schleuderung unterworfen auf einer schrägen 
Waschfläche, wie sie bereits beim Mitstrom desinte- 
grator beschrieben ist. Die Waschwasserzuführung 
erfolgt mittels Siphonrohre durch einen in der. 
wagerechten Mittelebene geteilten Ringkanal, welcher 
durch den die feststehenden Stäbe tragenden Guß
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ring abgedeckt ist; dieser Gußring enthält zugleich 
auch die Spritzrohre. Außer der radialen Wasser
zuführung durch diese Spritzrohre wird weiteres 
Wasser auch noch seitlich zugeführt, um zu ver
hindern, daß in dem Zwischenraum am freien 
Ende der umlaufenden Desintegratorzylinder unge
waschenes Gas hindurchtreten kann. Diese seitliche 
Wasserzuführung erfolgt durch eine ringförmige 
Aussparung an der Auflagerfläche des die Desinte
gratorzylinder tragenden Gußringes.

In Abb. 7 ist ein Mitstrom- und in Abb. 8 ein 
Gegenstromdesintegrator mit abgehobenem Deckel 
dargestellt. Beide Apparate werden auch einseitig 
gebaut (vgl. Abb. 11 und 12).

Die Theisen-Desintegratoren sind, wie sich durch 
jahrelangen Dauerbetrieb gezeigt hat, durchaus 
betriebssicher; alle umlaufenden Teile sitzen auf 
gemeinsamer kräftiger Welle, die in zwei mit Wasser
kühlung versehenen Ringschmierlagern läuft und 
von einem mit dieser Welle direkt gekuppelten 
Elektromotor angetrieben wird. Der Theiscn-Desinte- 
grator ist derjenige Gaswascher, der den geringsten

Raumbedarf beansprucht, da die Kühlung, Reinigung 
und Druckerzeugung in ein und demselben Apparat, 
mit nur einem Antriebsmotor erreicht wird. Die 
Bedienung ist deshalb sehr einfach und erfordert 
nur wenig Aufmerksamkeit und keine ständige 
Mannschaft. Auch ist die Abnutzung und der Oel- 
verbrauch auf das Mindestmaß beschränkt, da am 
ganzen Apparat nur zwei Ringschmierlager vorhanden 
sind. Durch die kräftige Durchwaschung und Durch
spülung aller Apparateteile ist ein Verkrusten der
selben ausgeschlossen. Dies bekräftigen die nach
folgend angegebenen Bctriebsergebnissc, die zeigen, 
daß Theisensche Desintegratoren sich vielfach in 
jahrelangem Dauerbetrieb befinden.

Das Aufriisten der Gaswascher ist sehr einfach 
und kann von jedem sachkundigen Monteur vorge
nommen werden. Zunächst wird die untere Gehäuse
hälfte auf das Fundament gestellt. Nach Ein
bringung des Ventilatorrades mit den daran be
festigten umlaufenden sowie den lose darüber
geschobenen, feststehenden Zylindern in die beiden 
Lager wird die obere Gehäusehälfte aufgesetzt, 
worauf die Gußringo mit den feststehenden Zylindern 
an dem Gehäuse festgeschraubt werden. Das Aus
einandernehmen geschieht in umgekehrter, ebenso 
einfacher Weise. Die feststehenden Zylinder können 
auch geteilt ausgeführt werden, so daß das Heraus
nehmen derselben stattfinden kann, ohne das

Flügelrad aus den Lagern zu heben. Die untere 
Hälfte des Gehäuses, an welche die Gaszu- und 
Gasableitung angeschlossen ist, bleibt beim Aus
einandernehmen auf dem Fundament stehen, so 
daß die Ansclilußleitungen in keiner Weise in 
Mitleidenschaft gezogen werden, was selbstverständ
lich einen großen Vorteil bedeutet. Die Ausbildung 
der Ventilatordruckflügel wird den jeweils ver
langten Druckverhältnissen angepaßt, und es bietet 
daher keine Schwierigkeiten, das Reingas mit bis 
zu 400 mm Druck auszublasen.

Da es bei allen Gasen, die mit Wasser in innige 
Berührung gebracht werden, erforderlich ist, die
selben, bevor sie zur Verbrauchsstelle gelangen, 
in einem Wasserabscheider von dem mechanisch 
mitgerissenen Wasserstaub zu befreien, hat Theisen 
einen hierfür besonders geeigneten Wasserabscheider 
konstruiert, in dem die gewaschenen Gase bis auf 
den Sättigungsgrad und darunter getrocknet werden. 
Dieser Wasserstaubausscheider, der ohne zu er
neuerndes Füllmaterial, nur nach dem Grundsatz 
der Geschwindigkeits- und Richtungsänderung der 

Gase arbeitet, erfüllt die 
Bedingung, völliges Trock
nen der Gase, in vollkom
menster Weise, was na
mentlich für Heizgase von 
ganz besonderem Wert ist.

Die Thcisenschen Des
integratorwascher eignen 
sich zur Reinigung von 
Gasen aller Art; vor allem 

zur Reinigung von Hochofengas für Gasmaschinen, 
von Hochofengas für Heizzwecke (Cowper, Kessel, 
Martinöfen u. a.); von Generatorgas, erzeugt aus 
Steinkohle, Braunkohle, verschiedenen minder
wertigen Kohlen, Holzkohlen, Koks, Torf, Holz
abfällen usw., für Gasmaschinen und für Heiz
zwecke; von teerhaltigen Gasen, wie Leuchtgas, 
Koksofengas usw.; von staubhaltigen Gasen der 
Glas-, Blei-, Zink- und Röstöfen u. dgl., sowohl 
bei Verwendung der gereinigten Gase als auch zur 
Gewinnung der in diesen Gasen enthaltenen wert
vollen Staubteilchen. In gleicher Weise können die 
Apparate auch in der chemischen Industrie zum 
Ausscheiden irgendwelcher Bestandteile aus Gasen 
durch Einführung der entsprechenden Absorptions
mittel benutzt werden. Naturgemäß müssen die 
Apparate jeweils den Verwendungszwecken ange
paßt und dementsprechend gebaut werden.

Um den ersten Theisen-Desintegrator auf seine 
Leistung und Wirkungsweise auszuproben, ge
stattete der Schalker Gruben- und Hüttenverein 
in Gelseukirchen im Jahre 1909, einen Versuchs
apparat an seine Gasleitung anzuschließen. Die 
von Schalke an diesem Versuchsapparat festge
stellten Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 wieder
gegeben.

Auf dem Differdinger Hochofenwerk ist ein 
Theisen-Desintegrator nebst Wasserabscheider seit

Z ah len tafe l 1. U n t e r s u c h u n g  d e s  e r s t e n  T h e i s e n - D e s i n t e g r a t o r s  
in  G e l s e n k i r c h e n  1909.

0  ás

m en le

cbm /st

Gasdruck
Staubgehalt des

Gases
W asser

verbrauch

1/cbm

Gesamter
Kraft

verbrauch

PSe 
je  1000 cbm

Drehzahl 

!. d. min

vor dem 
Wäscher 

mm WS

hinter 
dem 

Wascher 
mm WS

vor dem  
W ascher 

ff/cbm

hinter
dem

Wascher
£/cbm

10 200 40 100 4 0,031 1,2 3,9 515
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Z ahlen tafel 2. U n t e r s u c h u n g  e in e s  T h e i s e n - D e s i n t e g r a t o r s  in  D i f f e r d i n g e n .

Gas- 
menge, 

bezogen  
auf 

50» C 
cbm /st

Gasdruck Staubgehalt 
des Gases Gastemperatur W assertemperntur

W asser

verbrauch

1 /cbm

Ge
samter
Kraft
ver

brauch

PSc je  
lOOOcbm

Dreh

zahl

i. d. min-

Im Saugrohr 
vor dem  
Wascher 
mm WS

zwischen  
W asser- 

Abscheider 
und Wascher 

mm WS

Druck
steigerung  

mm WS

vor
dem

Wascher
g/cbm

hinter
dem

W ascher
g/cbm

Yor dem  
Wascher

o C

hinter 
dem 

W ascher 
o C

vor dem  
W ascher

o C

hinter 
dem 

W ascher 
o C

44 327 — 70,5 +  130,3 200,8 1,08 0,020 40,0 40,5 30 39,3 0,084 5,55 068
47 353 — 90 +  150 240 1,0 0,012 32,5 33,5 29 33 0,555 5,43 658
48 515 — 85 +  153 238 0,944 0,018 33,3 34,5 29,5 33,8 0,550 5,22 649
40 611 — 85 +  158,3 243,3 0,880 0,008 32,5 33,5 29 33 0,430 5,00 677

Ende vorigen Jahres ohne Unterbrechung in Be
trieb. Dieser Desintegrator wurde als Vorreiniger 
geliefert, um stündlich 40 000 cbm Hochofengas 
von 4 g/cbm Staub auf 0,3 bis 0,5 g/cbm zu reinigen. 
Das Rohgas hatte aber infolge der guten Vor
kühlung dort nur einen Staubgehalt von 0,88 bis 
1,46 g/cbm, infolgedessen der Desintegrator auch 
einen weit besseren Reinheitsgrad als gewährleistet 
ergab. Das Differ- 
dinger Werk hat an 
diesem Desintegra
tor mehrere Hundert 
eingehende Versuche 
vorgenommen, um 
ihn bei verschiedenen 
Druckleistungen und 
unter Zuführung von 
verschiedenen Was
sermengen auf seinen 
besten Wirkungsgrad 
auszuprobieren. Von 
den von Differdingen 
zur Verfügung ge
stellten Betriebser
gebnissen sind die 
Mittelwerte von jo 
einer Reihe von Mes
sungen in Zahlen
tafel 2  angegeben.

Der Kraftverbrauch 
versteht sich ein
schließlich der Er
zeugung der verhält
nismäßig hohen Saug-
und Druckwirkung und würde sich bei geringeren 
Druckschwankungen wesentlich niedriger stellen. 
Auf Grund der vom Differdinger Hochofenwerk 
selbst festgestellten Leistungsfähigkeit dieses Theisen- 
Desintegiators baut Theisen für Differdingen zur 
zeit große Desintegratoren für je 50 000 cbm 
stündliche Leistung mit einer Druckerhöhung von 
380 mm WS, die als Ersatz für je zwei hinterein
ander geschaltete Gasreinigungsventilatoren dienen 
sollen.

Auf der Rombacher Hütte in Rombach sind 
zwei Theisen - Desintegratoren für eine stündliche 
Leistung von je 30000 cbm in Betrieb, wovon

der eine bereits über 14 Monate in ununter
brochenem Dauerbetrieb ist. Der andere wurde 
gegen Mitte dieses Jahres in Betrieb genommen. 
Diese Apparate sollten das Gas von 0,1 g/cbm 
Staub auf 0,02 g/cbm reinigen bei einem höchsten 
Wasseiverbrauch von 0,7 1/cbm. Vor kurzem 
wurden in Rombaeh genaue Leistungsprüfungen 
vorgenommen, deren Ergebnisse in der Zahlen-

Abbildung 9. Theiscnwascher (D esintegratorbauart).

tafel 3 wiedergegeben sind. Die Leistung wurde 
in Rombach mit drei verschiedenen Meßverfahren 
festgestellt: mittels eines zu diesem Zwecke beson
ders geeichten neuen Hydro-Apparates, einer 
Rabeschen Röhre und durch Hochdrücken eines 
bis auf 80 mm WS ausgeglichenen, 4000 cbm 
fassenden Gasometers. Die drei Messungen stimm
ten fast genau überein. Daß bei Desintegrator 2 
die Druckerzeugung niedriger ist als bei Des
integrator 1, liegt daran, daß bei diesem Appa
rat versuchsweise eine Waschfläche konzentrisch 
um den Druekventilator eingebaut ist. Der bei 
Desintegrator 2 um rd. 10 PS höhere Kraftver-
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Zahlontafcl 3. U n t e r s u c h u n g e n  z w e ie r  T h o i s o n - D e s i n t e g r a t o r c n  in  E o m b a c h  (Z eitdauer je 1 st).

G asm enge,*
G asdruck S taubgehalt des Gases G as

tem pera tu r
W asser

tem pera tu r
W asser

verbrauch

1/cbm

|
G esam ter J

20° C 
und 760 mm 

D ruck

cb m /st

im S aug
ro h r vor 

dem 
W ascher

m m WS

zw ischen 
W ascher 

und 
W asser- 

abscheidcr 
mm WS

D ruck- 

stclgcrung  

mm WS

vor dem 

W ascher 

g /cbm

hin ter
dem

W ascher

g/cbm

h in te r
dem

G asom eter

g /ebm

1
vor | h in ter 

dem  W ascher
o C

vor ! h in ter

dem W ascher 
o C

K raft

verbrauch  I

P S e /1000 cbm !

30 252-j- — 30,0 -f- 196,5 226,5 0 ,2 2 0,014 0 ,0 1 1 29
.
31,0 27,0 30,4 0,549 4,1

30 312t —  22,9 +  137,1 160,0 0,35 0,016 0 ,0 1 2 30.6 31,3 26,4 30,8 0,699 4,5

43 050§ —  55,0 +  130,0 180,0
K

0,37

0,38

0,019

0,018

0,019

0,015
0,387 9 o i

1

brauch ergibt sich zum Teil duich die giößere 
Wasserzufuhr und zum Teil durch den Einbau 
der erwähnten Waschfläche, die, da der ge
währleistete Reinheitsgrad auch bei diesem Wascher

im günstigen Sinne beträchtlich überschritten wurde, 
wieder herausgenommen wurde. Die Temperaturen 
lassen eikennen, daß bei fast gleicher Eintritts
temperatur von Gas und Wasser eine geringe Er
höhung der Eigenwäime des Gases auftritt, welche

* Gemessen m it besonders geeichtem  Hvdro-Appa-
ra t und  Rabescher Röhre bei 1 ,1%  höchstem Meß
unterschied zwischen beiden.

|  W äscher eingestellt auf dio garantierte  Leistung 
von 30 000 cbm /st. D rehzahl 600 bei Reihe 1, 604 bei 
Reiho 2.

§ H öchstleistung bei vollgeöffnetem Regulicrschieber. 
D rehzahl 605 Um dr./m in.

von dei teilweise in Wärme umgesetzten Sehlagarbeit 
des Waschers herrührt. Es werden jetzt noch drei 
weitere Theisenwascher für je 45000 cbm/st auf
gestellt. — Abb. 9 und 10 zoigen den einen von

zwei gleichen Thoisen- 
Desintegratoren von 
je 40 bis 45000 cbm 
stündlicher Leistung, 
welche seit Anfang 
vorigen Jahres auf 
dem Hasper Eisen- 
und Stahlwerke in 

Dauerbetrieb sind 
und nach Mitteilung 
von Haspe von rd. 
2 g/cbm Staubgehalt 
auf 0,017 bis 0,018 
g/cbm reinigen bei 
einemKraftverbrauch 
von 150 PSe und 

einem Wasserver
brauch von 0,451/cbm.

Auch für Genera
torgasreinigunghaben 
sich die Theisen-Des- 
integratoren bewährt. 
Abb. 11 und 12 zei
gen eine im Februar 
1911 angelicferte voll
ständige Generator

gas-Reinigungsanlage mit Vorkühler, Theisen-Des- 
integrator und Wasserstaubausscheider. Abb. 12 
zeigt den Wascher geöffnet; er ist für die kleine 
Leistung von 700 cbm/st einseitig ausgeführt, so 
daß die Flügeltrommel seitlich herausgezogen wer
den kann. Die Betriebsergebnisse dieses Appa
rates sind nach Angabe des betreffenden Werkes 
in Zahlontafel 4 dargestellt. Das Werk hat bei 
Theisen einen weiteren Desintegrator für eine 
größere Leistung nachbestellt.

Unter anderem wurde der Firma Krupp für die 
Friedrieh-Alfred-Hiitte in Rheinhausen ein kleiner 
Theisen-Desintegrator für 2500 cbm Stundenleistung

Abbildung 10. Theisenwascher (D esintcgratorbauart).

269
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Z ah len tafe l 4. U n t e r s u c h u n g  e in e s  T h e i s e n - D e s i n t o g r a t o r s  f ü r  G e n e r a t o r g a s .

Gas-

ruengc

cbm /st

Gasdruck 
hinter dem 

Wascher

mm WS

Gastemperatur Wässertem peratur Tecrgehalt des Gases W asser
verbrauch
einschließ

lich
Kühlung
1/cbm

Gesamter
K raft

verbrauch

PSe

Drehzahl 

i. d . min

vor dem  

Gaskühler 

0 C

vor dem  

Wascher 

• O

hinter dem  

W ascher 

• C

vor dem  

Kühler 

o C

hinter der 

R einigung  

o G

vor dem  

V orkühlcr 

g/cbm

hinter dem 
W asser

abscheider 
g/cbm

6 5 0 4 0 2 5 0 - 3 0 0 4 3 — 5 0 20 12 2 0 — 3 2 4 5 0 ,2 — 0 ,4 6 7 1 1 8 0

geliefert mit der Gewähr, das Gichtgas von 0,5 bis im Rohgase (rd. +  50 mm WS) und der Druck in der
1 g/cbm Staubgehalt auf mindestens 0,02 g/cbm Reingasleitung (rd. +  120 bis 170 mm WS) ist also
zu reinigen bei einem Wasserverbrauch von 0,75 für beide Apparate genau gleich. Es handelt sich

Abbildung 11 und 12. Goncratorgasroinigung (Einsoitigo D esintogratorbauart.)

1/cbm des mit höchstens 30° C eintretenden Gases. 
Dieses ist auf mindestens 0,5 bis 0,75 g Wasser/cbm 
über den Sättigungsgrad zu trocknen. Nach einem 
Schreiben der Firma Krupp erfüllt der seit mehr 
als einem Jahr im Dauerbetrieb befindliche Reiniger 
die geleistete Gewähr.

Auf einem österreichischen Hüttenwerke ist 
seit einiger Zeit ein Theisenscher Gegenstrom- 
Desintegrator in Betrieb, der das Gas auf 0,008 
bis 0,013 g/cbni reinigt und bis auf einige Grad 
über die Abwassertemperatur kühlt. Auf dem gleichen 
Werke stehen auch zwei Theisen’sche Mitstrom- 
Desintegratoren für die Heizgas-Reinigung. Ein 
einwandfreier, interessanter Vergleich zwischen den 
Theisenschen Desintegratoren und den Desintegra
toren Schwarz-Bayer ist auf diesem Werk angestellt 
worden. Beide Reiniger entnehmen das Rohgas 
einer gemeinsamen Sammelleitung und drücken 
das gereinigte Gas in eine gemeinsame Reingasleitung. 
Der Staubgehalt im Rohgase (rd. 2 g/cbm), der Druck

in diesem Falle um Heizgase, welche auf 0,1 g/cbm  
gereinigt werden sollen. Die Mengenleistung und der 
Kraftbedarf ist bei beiden Apparaten ungefähr gleich, 
der Wasserverbrauch und der Reinheitsgrad sind 
au Zahlentafel 5 ersichtlich.

Die Ergebnisse sind ein Beweis, daß der Theiscn- 
Desintegrator gegenüber dem Schwarz-Bayerschen 
Desintegrator unter gleichen Betriebsverhältnissen 
mit rd. dem halben Waschwasserverbrauch um das 
Zehnfache besser reinigt. Auch in bezug auf Raum-

Zahlentafel 5. V o r g le ic h s v e r s u c h  z w is c h e n  
T h e i s e n s c h e r  u n d  S c h w a rz  - B a y e r s c h e r  

D e s in t e g r a to r - G a s  r e in ig u n g .

W asser
verbrauch

g/cbm

R ein 
heitsg rad

g/cbm

'J’heisen - D esintegrator . . . 
Schwarz - B ayer ■ Desintegra

to r ..........................................

0 ,7 — 0 ,9  

1 ,3 — 1 ,5

0 ,0 3 — 0 ,0 6  

0 ,3  — 0 ,5
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bedarf und Betriebssicherheit ist der Thcisen-Des- 
integrator wesentlich vorteilhafter als der Schwarz- 
Bayer-Desintegrator, da er nur einen mit der Apparat
welle direkt gekuppelten 125-PS-Motor benötigt, 
während letzterer mit zwei Motoren von je 35 PS für 
den Desintegrator und einem weiteren von 60 PS für 
den getrennt angeordneten Ventilator versehen ist.

Wie sich aus den vorstehenden Ausführungen er
gibt, dürfte der Theisen-Desintegrator zurzeit der 
einfachste und betriebssicherste Gaswascher sein, 
der den geringsten Baumbedarf beansprucht und 
äußerst wirtschaftlich arbeitet, sich infolgedessen 
auch zum Ersatz bestehendei, veralteter Gasreini
gungsanlagen am besten eignet.

D ie Erweiterungsbauten des H ochofenw erkes Lübeck.
Von Oberingenieur E r n s t  A r n o ld  in Herrenwyk bei Lübeck.

(Schluß von Seite 20G6.)

I-Oitsprechend dem Ausbau der Hochofenanlage 
' erfolgte die Vergrößerung der K r a fta n la g e  in 

Gasmaschinen. Die Gebläseanlage (bestehend aus 
zwei Dampfgebläsen von je 600 cbm/min angesaugter 
Luftmenge) wurde vergrößert durch eine Tandem- 
Gasgcbläsemaschine mit 780 cbm i. d. min von der 
IHiedrich-Wilhelms-Hütte in Mülheim. Die Haupt
abmessungen sind: zwei Gaszylinder 1050 mm Durch
messer, Gebläsezylinder 2450 mm Durchmesser, Hub 
1100 mm, Umdrehungen 40 bis 90 i. d. min, Druck 
0,0 bis 1 at (bei 1 at Druck verringert sich die 
Förderleistung auf 70%).

Das e le k tr is c h e  K ra ftw erk , bestehend aus 
zwei Dampfdynamos von je 1000 PS, wurde aus
gebaut durch Aufstellung einer Gasdynamo von 
3000 PS (4000 Amp bei 500 Volt) von Thyssen 
& Co. in Miilheim und den Siemens - Schuckert- 
Werken in Berlin. Die Gasdynamo übernimmt 
a lle in  den vergrößerten Kraftbetrieb; die Haupt- 
abmessungen sind: zwei Gaszylinder 1260mm Durch
messer, Hub 1300 111111, Umdrehungen 94 i. d. min. 
Die Dampfdynamos stellen zur Reserve. Das infolge 
des vergrößerten Wirkungsgrades der Gesamt
maschinenanlage gewonnene Hochofengas wird für 
Trocken- und Heizzweckc verwendet oder an das 
Ueberlandkraftwerk verkauft. Die beiden Gas
maschinen erhalten ihr Gas nicht unmittelbar von 
der Feinreinigung, sondern aus einem zwischengeschal
teten G asom eter  von 2000 cbm Fassung und etwa 
90 mm Druck. Außerdem ist die Kühlwasserpumpen- 
anlage vergrößert worden um zwei turbinenange- 
triebene Pumpen von je 10 cbm minütlicher Leistung, 
von denen eine zur Reserve steht. Der Dampfantrieb 
dieser Pumpen wurde gewählt, um im Falle von 
Störungen der Gasdynamo eine sofort verfügbare 
Dampfreserve für das Hochofenkiihlwasser bereit zu 
haben.

Da zunächst nur e in e Gasdynamo zur Auf
stellung .gelangte, ergab sich für den Fall von 
Betriebsstörungen an dieser bei dem vergrößerten 
Dampfverbrauch des Werkes die Notwendigkeit 
der Aufstellung von zwei D a m p fk e sse ln  von je 
360 qm Heizfläche. Diese sind Wasserröhren- 
kessel der Babcock-Wilcox-Dampfkesselwerke in 
Oberhausen, haben einen Schlammsamniler von 
610 nun Durchmesser und arbeiten mit 3000 C 
Ueberhitzung bei 10 at Betriebsdruck. Sie sind mit

Lürmannscher Vorfeuerung für gemischte Hochofen- 
und Koksgasheizung und mit einem Hilfskohlenrost 
für besondere Fälle versehen.

Von den sonstigen Aenderungen an maschinellen 
Einrichtungen kann noch der Hinweis von Interesse 
sein, daß die bisher bestehende elektrisch betriebene 
K ok sb ah n  zwischen Kokerei- und Hochofenanlage 
sowie die K oh len  bahn zwischen Kohlenlager und 
Kokerei vom zweipoligen Betrieb auf einpoligen 
nmgebaut wurde, weil bei der weiteren Ausbildung 
der Luftweichen sich diese in zweipoliger Ausführung 
nicht betriebssicher warten ließen. Es wurde daher 
eine Umformeranlage beschafft mit zwei Sätzen 
von je einem 60-PS-Motor und 40-KW-Dynamo, 
davon ein Satz zur Reserve. Die Anlage arbeitet 
nunmehr zur Zufriedenheit ohne jede Störung.

Die K o k er e ia n la g e  erfuhr entsprechend der 
vergrößerten Hochofenanlage eine Erweiterung um 
etwa 50 %. Es sind 45 neue Oefen aufgestellt worden. 
Diese, in Gruppe 3 vereinigt, liegen in der Verlänge
rung der Gruppen 1 und 2, weil auf diese Weise 
die bestehenden Anlagen zur Kohlenförderung vom 
Kohlenlager zum Kohlenturm, der Kohlenturm mit 
Zerkleinerungsanlage sowie die Koksabfuhr auch für 
die neue Gruppe ohne weiteres verwendet werden 
konnten. Nur wurde der verlängerten Fahrwege 
halber zur Gruppe 3 eine dreitrümige Seilbahn zur 
Förderung der Kohlenhuntc über den drei Ofen
gruppen angelegt, von denen die beiden äußeren 
die beladenen Wagen zu den Oefen, die mittlere 
Bahn die leeren Wagen zurück zu dem Kohlen
turm befördern; die Fördergeschwindigkeit beträgt 
1 m /sek. Die Anlage hat den Erwartungen in bezug 
auf Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit ent
sprochen. Sie ist maschinell sehr einfach und hat 
vor einer Füllwagenanlage den Vorzug erhalten, 
weil bei der alten Ofengruppc 1 und 2 die Steige
rohre und die Vorlagen, die in der Ofenmitte liegen, 
seitlich hätten verschoben werden müssen. Diese 
xYnordnung ist indessen bei Gruppe 3 schon vorge
sehen. Im übrigen sind die Türen der Ofenkammern 
auf beiden Seiten mit je einer selbsttätig arbeitenden 
Türhebevorrichtung versehen. Der Kamin hat 50 m 
Höhe und an der Mündung 2 in 1. W. und genügt 
auch für die geplante vierte Ofengruppe.

Es sind Dr. Ottosche Regenerativöfen mit Untei- 
brennern und Ofenkammern (vgl. Abb. 12) von
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ft =  Bctriebsgasvorlflge. b =  Leuchtgasvorloge. 
c =  Gftssftugleitung. d  =  S te ig rohr, e =  F ü ll-  

w agcn. f  =  W iirraespcicher.

zwangläufig vom Gas bestrichen werden. Dadurch 
erfolgt eine in hohem Grade gleichmäßige Beheizung. 
Die Koksseite der Oefen ist mit keinerlei maschi
nellen Einrichtungen versehen, weil das Werk der 
Ansicht ist, daß bei diesem wuchtigsten Material 
die Handabspriizung sowie die vorsichtige Hand- 
bcfürderung bei entsprechender Beaufsichtigung das 
beste Material in bezug auf Wassergehalt und Groß-

Der bei Gruppe 3 fallende Koksgrus sowie der für 
den Markt bestimmte Koks wird auf der Brech- und 
Siebanlage verladen. Die Leistung der gesamten 
Kokerei beträgt bei einem Einsatz von 800 bis 
820 t westfälischer Kohle rd. 030 t, die bis auf einen 
kleinen Rest im Hochofenbetriebe verarbeitet werden. 
Die neuen Kammern fassen je etwa 9 1 Kohle (die alten 
nur 8 t). Die Garungszeit beträgt 32 Stunden.

1 0  000 x  540 x  2400 mm gewählt worden. Bei 
diesen strömt das Gas nicht durch drei Düsen 
seitlich ein, wie bei den Dr. Otto-Hoffmannschen 
Oefen der Gruppen 1 und 2, sondern durch je 18 Düsen 
unter jeder Kammer; es verteilt sich in zwei Ver-

stückigkeit gibt. Trotz der größeren Anzahl von 
Handarbeitern bleibt die Wirtschaftlichkeit eine ge
nügende. Das Koksabspritzwasser ist nicht salz
haltiges Travewasser, sondern Siißw'asser; es wird 
nach dem Abspritzen wieder aufgefangen, gefiltert 
und weiter verwendet. Dies geschieht, um einmal 

dem Hochofen möglichst reinen, 
durch Salze nicht verunreinigten 
Koks zuzuführen, und um außerdem 
das Abspritzwasser mit seinen feinen 
Koksteilchen nicht dem Travewasser 
zuzuführen.

Der K ok s wird mittels Schub
karren in die vor der Rampe stehen
den Kokswagen verladen, die ohne 
Umladen auf die Hochofengicht 

gehen. Die Beförde
rung der Wagen ge
schieht durch elek
trische Lokomoti
ven. Diese schein
bar wenig neuzeit
lich anmutende An
lage ist w'egen ihrer 
Betriebssicherheit 

und geringen War
tung anderen An
lagen, wie Seilbahn 
usw., vorzuziehen.

tikalzügen, so daß also 36 Züge in jeder Kammer 

Abbildung 12. Koksofen.

noksseite M aschinenseite
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• /t n /  a

ß e n zo m b r/k

N e b e n p r o d u k te n -/tn /a ffe

Das aus der neuen Ofengruppe abziehende Koks
gas vereinigt sich mit dem der Gruppen 1  und 2 und 
macht mit diesen zusammen denselben Weg durch 
die N e b e n g e w in n u n g sa n la g e  (vgl. Abb. 13). 
Die bestehende Apparatur ist jedoch entsprechend 
vergrößert und in wichtigen Teilen verbessert 
worden. Die Hauptgasleitung hat einen Durchmesser 
von 600 mm und führt das Gas zunächst in die 
acht Intensivkühler e mit je 270 qm Kühlfläche. 
Von hier wird es durch die Gassauger f weiterbe
fördert. Die drei elektrisch angetricbenen Rootgebläse 
des ersten Ausbaues sind durch zwei mit direktem

für das direkte Verfahren enthält, von denen einer 
zur Reserve steht, und geht von hier aus nach dem 
Durch streichen von zwei Schlußkühlern i durch sechs 
Benzolwascher gh  in die Betriebsgasleitung, von wo 
aus etwa 60 % für die Heizung der Oefen, der übrige 
Teil für die Heizung der Drehofenanlage in der 
Zcmentfabrik, für die Dampfkesselanlage, dasUeber- 
ländkraftwerk und für Heizzwecke im Laboratorium 
und anderen Betriebsstätten des Werkes verbraucht 
wird. Aus den Sättigungskästen wird das Ammoniak
salz durch Druckluftstrahlsauger in eine Schleuder 
gehoben. Von hier aus gelangt es durch ein Becher-

Abbildung 13. Dio Nebengewinnungsanlago.

Dampfturbinenantrieb versehene Exhaustoren er
setzt worden, von denen einer zur Reserve steht. 
Die Elektromotoren bedurften einer dauernden 
sehr eingehenden Wartung, weil die infolge von 
Undichtigkeiten ausgetretenen Koksgase die Kupfer
teile stark angriffen. Mit dem Dampfturbinenantrieb 
ist ein hoher Grad von Betriebssicherheit bei geringster 
Wartung erreicht worden. Die Gassauger leisten 
je 12 000 cbm Gas in 1 Stunde bei 600 mm WS 
auf der Saugseite und 1200 mm WS auf der Druck
seite. Die Dampfturbine leistet etwa 120 PS und 
braucht etwa 14 kg je PS/st. Der Abdampf der Tur
bine wird für Hcizzwecke in der Nebengewinnungs- 
anlage nutzbringend weiter verwendet. Von den 
Gassaugern aus gelangt das Gas durch zwei Teer
abscheider zur Ammoniakfabrik, die zwei Sättiger m

werk auf eine mit Gas geheizte Trockentrommel n, 
welche ein unmittelbares Verladen in Säcke ge
stattet. Auf diese Weise geschieht das Bedienen 
der gesamten Salzgewinnungsanlage ohne jede Hand
arbeit. Das in den Benzolwaschern mit Benzol 
angereicherte Teeröl wird in der Benzolfabrik weiter 
verarbeitet auf die üblichen Benzolerzeugnisse. Auch 
diese Anlage hat einen Umbau erfahren und ge
stattet nach Einbau neuester Apparate die beste 
Ausbeute an Benzol und Benzolverwandten. Die 
Förderung des Benzols geschieht nicht mehr durch 
Druckluft, sondern durch Pumpen. Durch den Um
bau der Benzolanlage ist der Dampfverbrauch 
wesentlich erniedrigt worden.

Einen bemerkenswerten Teil derNebengewinnungs- 
anlage stellt die L e u c h tg a sa n la g e  dar, die in
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ihrer Anordnung eine übersichtliche, in derAusstattung 
eine sehr gefällige Anlage geworden ist. Das Leucht
gas wird durch eine auf der OFengrtippc3 angeordnete 
zweite Vorlage entnommen, im wesentlichen während 
der 12. bis 20. Garungsstunde, strömt durch eine 
besondere Leitung durch zwei Intensivkühler 
(a in Abb. 13 und 14) von je 270 qm Kühlfläche 
und tritt von hier aus in das Maschinen haus (b in 
Abb. 13, vgl. Abb. 14). liier sind vier Sauger bb ff 
(vgl. Abb. 14) aufgestellt, die sämtlich auch als Kom
pressoren arbeiten können. Je eine dieser Maschinen 
arbeitet als Sauger und Kompressor, die beiden 
anderen stehen zur Reserve. Sämtliche Appa
rate werden durch eine durchlaufende Trans
mission angetrieben, die durch einen außerhalb des

§  m
fernfeitung 

■^tD^nach der Stadt

Abbildung 14.
Die Lcuehtgasanlago.

Raumes, in einer besonderen Maschinenstube 
aufgestellten Elektromotor g betrieben wird.
Für den Fall von Betriebsstörungen im 
Stromnetz tritt eine mit Leistungsrege
lung versehene Transmissions-Dampfmascliine h in 
Betrieb. Der Sauger drückt das Gas durch einen Teer
scheider c nach der Ammoniakfabrik, in der dem Gas 
in einem mit Schwefelsäure gefüllten Vorsättiger 
die Ammoniakdämpfe entzogen werden. Die mit 
Ammoniak angercicherte Schwefelsäure fließt selbst
tätig den ebengenannten Sättigungsvorrichtungen zu, 
in denen sie auf Ammoniak verarbeitet wird. Das 
Leuchtgas selbst strömt sodann durch einen Nach- 
kiihlcr d in den Naphthalinwascher e, welcher mit um
laufenden Holzscheiben ausgerüstet ist, die in Schweröl 
tauchen, dann in die Reinigeränlage c (vgL Abb. 13), 
in der es in Kästen mit Raseneisenerzfüllung von 
Schwefel gereinigt wird, nach dem Gasbehälter d 
von 1500 cbm Inhalt. Einer der im Maschinen
haus stehenden Kompressoren saugt es durch einen

Stationsgasmesser aus dem Gasometer ab und drückt 
es mit einem Druck von etwa 1000 mm durch die 
Hochdruckleitung von etwa 20 km Länge und einem 
Durchmesser von 200 mm 1. W. nach der Stadt 
Lübeck. Dort wird es mit dem Leuchtgas der städti
schen Gasanstalt gemischt und an die Verbraucher 
abgegeben. Die Leuchtgasanlage ist für eine Leistung 
von 30 000 cbm in 24 Stunden berechnet; die jetzige 
Gasabgabe beträgt etwa 10 000 cbm in 24 Stunden. 
Die von der städtischen Gasanstalt verlangten 
Gewähren werden erfüllt: Das Gas ist technisch frei 
von Schwefel, Wasserstoff, Teer, Ammoniak und 
Naphthalin, hat ein spezifisches Gewicht von 0,39 
bis 0,40 und einen gleichbleibenden Heizwert von 
5400 WE bei 0 “ C und 700 mm Barometerstand.

Die zu der Nebengewinnungsanlage gehörende 
Teerdestillation, in welcher die für den eigenen Be
trieb notwendigen Schwer-, Mittel- und Leicht
öle gewonnen werden, ferner die Pechgewinnung, 
welche den aus der Teerdestillation verbleibenden

  Rest an Pech verar-
^  ^  =*C:»fcs.. beitet, sowie endlich

die Naphthalinge
winnungsanlage ha
ben zurzeit eine Er
weiterung nicht er
fahren. Von der ge
samten Teererzeu
gung (rd. 050 bis 
700 t im Monat) 
werden in der Teer

destillation etwa 
140 t verarbeitet.

Die gesamte Ko
kerei - Erweiterung 
mit der Leuchtgas- 
und Ammoniakge
winnung ist von 

den Oberschlesi
schen Kokswerken 
und Chemischen Fa
briken in Zabrze 
gebaut worden. Die 
Ilnterlieferanten für 

die wichtigeren Einzelteile sind: für die Turbinen 
und Sauger: Kiilmle, Kopp & Kausch in Franken
thal, für die Teerscheider: Berlin-Anhaltische Ma
schinenbauanstalt Berlin und Zimmermann & Jansen, 
für die Naphthalinwascher: Jul. Pintsch in Berlin, 
für die Neueinrichtung der Benzolfabrik: Still & Co. 
in Recklinghausen.

Die Neuanlage der Z em e n tfa b r ik  ist für eine 
ausführliche besondere Veröffentlichung in dieser 
Zeitschrift vorgesehen, die mit Rücksicht auf einige 
jetzt im Bau befindliche Neuerungen, besonders 
in der Entstaubung, erst nach der Inbetriebsetzung 
des ausgebauten Anlagcteils erfolgen wird. Im Zusam
menhang mit der oben angegebenen Entwicklung des 
Gesamtwerkes ist daher hier nur eine kurze Beschrei
bung gegeben, die zum Gesamtverständnis nötig ist.
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zeugten elektrischen Kraftstrom und die Mitbenutzung 
der in einem Hochofenbetriebe vorhandenen Förder
und Werkseinrichtungen. Bei Einrichtung einer 
jede Handarbeit ausschließendcn, mit allen techni

schen Neuerungen ver
sehenen maschinellen 
Anlage einer Zement
fabrik mußten daher 
die Gestehungskosten 
für Eisenportlandze
ment durchaus wirt
schaftliche sein. Die 
Zementfabrik (vgl. Abb. 
15) enthält eine Reihe 
von Neuerungen, wel
che selbständige Ze
mentwerke im allge
meinen nicht aufzuwei
sen haben und die aus 
Elementen und Arbeits
verfahren der Hütten
werke entnommen wur
den; dies gilt insbeson
dere für die Krananla
gen, für die Rohmate
rialien sowie für das 
mit „Klinker“ bezeich- 
nete Zwischenerzeug
nis. Die Rohstoffe sind 

gekörnte Hochofen- 
schlacke und Kalkstein.

Die Hochofenschlacke 
wird in dem oben be
schriebenen Körnwagen 
angefahren, über der 
Entladegrube b durch 
Oeffncn der Boden
klappe ausgeschüttet 
und darauf durch einen 
Viermotoren - Drehkran 
c, der auf einer 8 m 
hohen Kranbahn von 
.14 m Spannweite läuft, 
im Kranfelde gestapelt, 
Boi dieser Stapelung 
wird einmal eine gründ
liche Durchmischung 
der aus verschiedenen 
Abstichen stammenden 
Schlacke und außerdem 
ein Abtrocknen ermög
licht. Der Grundsatz 
der gründlichen Durch
mischung ist auch bei 
allen weiteren Anlage

teilen immer wieder besonders befolgt. Der Kran ist 
mit einem Greifer von 2 cbm Inhalt ausgerüstet. Der 
andere Rohstoff, Kalkstein, wird am Hauptlager
platz in der Nähe von Kran 5 auf Schottergrüße ge
brochen, aus einem Füllrumpl in Kippwagen ab-

Die Möglichkeit zur Erbauung eines Z em en t
w erkes war gegeben durch das Vorhandensein einer 
für die Herstellung von Eisenportlandzcment ver
wendbaren Hochofenschlacke, billige, auf dem See

wege ermöglichte Kalksteinzufuhr, die Verwendung 
von Hochofengas zum Trocknen von Kalkstein 
und Schlacke, die Verwendung von Koksgas für 
die beim Drehofenbetriebe benötigten hohen Tem
peraturen, billigen, im Gasmaschinenbctriebe er
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allen Materials. Abweichend von der Bauart des 
älteren Teils der Ansiedelung, sind sie mit roten  
Dachziegeln (statt mit Dachpappe) gedeckt wegen 
des gefälligen Aussehens, und weil durch die steile 
Dachanordnung im Obergeschoß noch zwei luftige 
Bäume gewonnen werden konnten. Zu jeder

Wohnung gehört ein unmittelbar darangrenzendes 
Stück Gartenland von etwa 150 qm.

Bemerkenswert ist, daß die Bauzeit für die ge
samten Neubauten wenig mehr als dreiviertel Jahr in 
Anspruch nahm, was bei der einsetzenden Hochkon
junktur als eine gute Leistung angesehen werden kann.

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die in d ieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

U eb er  Antriebsfragen in H üttenw erken.

Das Heft 34 von „Stahl und Eisen“ vom 21. August 
1913 kommt mir erst jetzt zu Gesicht. Ich finde 
darin, daß in der Besprechung des von Professor
G. Stäuber gehaltenen Vortrages Direktor Hoff 
wiederum auf meine Veröffentlichung über den 
Wärmeverbrauch in der Zentrale Louisenthal der 
Königlichen Bergwerksdirektion Saarbrücken Be
zug genommen hat, wie dies in dem sich wohl etwa 
über zwei Jahre erstreckenden Meinungsaustausch 
über diese Frage wiederholt geschehen ist. In seiner 
Antwort sagt Professor Stäuber: „Endlich kann ich 
Paradewerte des Dampfverbrauchs von Turbinen
anlagen, wie sie stellenweise veröffentlicht sind, 
nicht als maßgebend für unseren vorliegenden Ver
gleich anerkennen“, usw.

Professor Stäuber muß hiermit wohl meine Ver 
öffentlichung meinen; aber auch wenn dies nicht 
der Fall sein sollte, werden in diesem Zusammenhang 
neue Angaben über die Dampfturbinenzentrale 
Louisenthal, die mit der Koksgaszentrale Heinitz 
parallel arbeitet, interessieren.

Louisenthal ist seit meiner Veröffentlichung im 
„Glückauf“ * auf vier Turbinen zu 3000 KW und 
eine zu 7500 KW ausgebaut worden. Letztere ist die 
neueste und kam im Februar 1912 in Betrieb. Ein 
weiterer Satz für 10 000 KW kommt in etwa sechs 
Wochen in Betrieb.

Die neueren Turbinen haben dampfangetriebene 
Kondensation; auch bei einer der drei älteren Tur
binen ist die elektrisch angetriebene Naßluftpumpe 
durch eine dampfangetriebene ersetzt worden.

Während der ganzen nunmehr fast fünfjährigen 
Betriebszeit der Zentrale hat der Kohlenverbrauch 
im Jahresdurchschnitt etwa 0300 WE/IvWst be
tragen, und zwar ist hierin der gesamte Bedarf für 
die Erregung und bei den dampfangetriebenen Kon
densationen auch derjenige der Kondensation eingc- 
schlossen. Diese Zahl ist übrigens nichts Ungewöhn
liches. Ein Oberingenieur eines städtischen Elek
trizitätswerkes, das fast ein reines Lichtwerk mit 
verhältnismäßig kleiner Straßenbahn ist, also ganz 
stoßfreien Betrieb hat, besuchte mich zufällig heute 
und sagte mir, daß sein Werk im Winter bei 17 000 KW 
Höchstbelastung nur 5800 W E/KWst im Monatsmittel 
brauche. Der größere Verbrauch von Louisenthal is 
auf die stark schwankende Belastung zurückzuführen.

* 1910, 22. Aug., S. 1332/04.

Die Gaszentrale Heinitz ist auf 13 000 KW er
weitert worden. Die einzelnen Maschinen laufen 
stets möglichst voll belastet, und das von den Koks
öfen erzeugte Gas wird restlos aufgebraucht. Die 
Schwankungen der Abnehmer und die Mindererzeu
gung von Heinitz infolge Gasmangels werden von 
der Dampfzentrale Louisenthal aufgenommen. Unter 
diesen Verhältnissen beträgt der Gasverbrauch im 
Mittel des Jahres je erzeugte Kilowattstunde auch 
jetzt noch nach fünfeinhalbjährigem, kontrolliertem 
Betriebe (zwei Maschinen liefen ohne Kontrolle 
schon früher) 3750 bis 4000 WE.

Was die Anlagekosten betrifft, so ist die von 
Hoff angegebene Summe von 90 Jf/PSe für die Tur
binenzentrale normal. Die Anlage ist dafür stets zu 
haben, und alle von Stäuber aufgeführten Zubehör
teile und noch einige mehr sind darin enthalten. 
Die Anlagekosten der Gaszentrale dagegen halte ich 
mit 180 Jt/PSe noch für zu niedrig eingesetzt. 
Ich würde sie auch bei einer ganz neuen Anlage 
mit 200 Jt/PSe rechnen; bei einer sich allmählich 
ausbauenden Anlage muß man wohl 220 JL annehmen.

S aarb rü ck en , im November 1913.
3)ipI.»Qltg. A. Peucker.

Herrn 2)ipl.=:3ttg. P eu ck er  erwidere ich auf seine 
Zuschrift folgendes:

1. Die zweite, weggelassene Hälfte des angeführten 
Satzes aus meinen Ausführungen vor der Walz
werkskommission umfaßt bereits die Antwort auf 
die Frage, ob ich dabei an Verbrauchsziffern von 
Turbinen allein, oder aber an den durchschnittlichen 
Jahresverbrauch einer Gesamtanlage gedacht habe; 
nur dieser kann für Vergleiche der vorliegenden Art 
herangezogen werden. Darüber wird wohl kein 
Zweifel bestehen.

2. Die Zuschrift von Peucker enthält erfreulicher
weise weitere Mitteilungen über derartige Werte 
des durchschnittlichen Wärmeverbrauchs von Ge
samtanlagen; sie bestätigen die Richtigkeit meiner 
Annahme, für den Vergleichsfall den Wärmebedarf 
der Gaszentrale mit 5000, den der Dampfzentrale 
mit 10 000 WE/Kwst zu bemessen.

Für den Vergleich war statt der Kohlenfeuerung 
(72%  mittlerer Wirkungsgrad) Gasfeuerung mit 
60 % Wirkungsgrad angenommen; ferner war voraus
gesetzt, daß die Jahres-KWst bei 72%  Durch-
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Schnittsbelastung erzeugt würde; und endlich war 
der Grundsatz ausgesprochen, der bisher nicht 
widerlegt worden ist, daß der Betrieb der Hütten-, 
nicht Zechen-Zentrale durch die gesa m te  Gas- 
inenge belastet werden müßte, die den Maschinen 
d auern d  zur Verfügung gehalten wird, um auf
tretender Vollbelastung zu entsprechen. Speicher
wirkung war für beide Vergleichsfälle ebensowenig 
angenommen, wie die Möglichkeit, Gasiibersclnisse 
jeweils sofort an anderen Stellen auswerten zu 
können.

Wenn die dauernd vollbelastete Dampfanlage nun 
bei 72 % Wirkungsgrad der Kessel im Mittel COOO 
W E/Kwst verbraucht, so ist bei dem auf vorerwähnter 
Basis durchgeführten Vergleich 10 000 WE als Durch
schnittsbedarf für die mit 72% Durehsclmittsbela- 
stung erzeugte KWst anzunehmen.

Wenn ferner für die vollbelastete Gaszentrale 
3600 WE/KWst nötig sind, so bedarf die Anlage auf 
gleicher Basis für die mit 72 % Durchschnitts
belastung erzeugte KWst 5000 WE.

Solange meine Voraussetzungen gelten, gelten 
also auch meine Annahmen für den Wärmebedarf der 
beiden Anlagen.

3. Peucker spricht mit überzeugender Sicherheit 
davon, daß eine Turbinenanlage samt allem Zubehör 
in Zentrale und Kesselhaus, samt Gebäuden und 
Fundamenten stets um 90 M/PSe zu haben sei; 
nachdem mir nicht nur Maschinenfabriken, sondern 
auch mehrere Werke das Gegenteil versichert haben, 
erlaube ich mir an dieser Feststellung einstweilen 
noch zu zweifeln.

Wenn man allerdings in dieser glücklichen Lage 
wäre, von einem Gesamtlieferanten das installierte 
Turbinen-KW um 90 Ji zu erhalten, und in der Kessel
anlage im Durchschnitt mit wesentlich besseren 
Wirkungsgraden arbeiten zu können, dann würde 
sich das Vergleichsergebnis selbstredend verschieben, 
ganz insbesondere in der Nähe billiger Kohle. Meine 
Ausführungen haben darüber keinen Zweifel gelassen, 
daß ich die ganze Angelegenheit nicht für eine 
Gefühls-, sondern für eine ganz nüchterne Rechnungs
frage halte, die aber in jedem Falle unparteiisch 
beantwortet werden muß, wenn sie ein richtiges 
Bild geben soll.

B erlin , im Dezember 1913.

Prof. ®r.*Qng. G. Stäuber.

U eb er  die Wirtschaftlichkeit von H ochofenbegichtungsanlagen.
Zu den Ausführungen von ®r.»Sng. Lilge* über 

meine in dieser Zeitschrift veröffentlichte Besprech
ung** seines Buches „Hochofen-Begichtungsanlagen“ 
bemerke ich zunächst, daß Lilge recht hat, wenn er 
auf einen Fehler in meiner Besprechung auf Seite 1587, 
Zeile 7 von unten, hinweist. Es muß dort heißen: 
„So betragen diese Kosten bei den Aufzügen „Stähler“ 
und „Benrath“ nur 2/3 bis 3/ 4 der angegebenen 
Ziffernwerte.“ Es geht dies ja auch aus der Abbil
dung 2 a. a. O. hervor.

Die von mir bei der Aufzeichnung der Kurven 
für die Gesamtunkosten eingesetzten Betriebskosten 
sind nach den mir gewordenen Angaben aufgenommen, 
und es liegt kein Grund vor, an ihrer Richtigkeit 
zu zweifeln. Die von Lilge angegebenen Seil-An- 
schaffungskosten dürften nicht 7000 bis 9000 Ji, 
sondern vielleicht 4500 Ji betragen. Was die Lebens
dauer der Seile bei Schrägaufzügen betrifft, so be
findet sich Lilge im Irrtum, wenn er annimmt, daß 
diese kaum ein Jahr erreichen dürfte. So sind bei 
den sehr stark beanspruchten Schrägaufzügen mit 
mehreren Abnahmestellen eines neuen Werkes in 
Lothringen die Seile nach siebzehnmonatiger Be
nutzung außer Betrieb genommen worden, aber nicht 
des Verschleißes wegen, während Seile der Schräg- 
aufziige in Kneuttingen über zwei Jahre gelaufen 
haben.

Wenn Lilge ferner an führt, daß eine Schrägauf
zuganlage im Ruhrrevier allein schon 400 000 Ji 
gekostet habe, so darf hier nicht unerwähnt bleiben, 
daß diese Aufzüge für besonders große Leistungen

* Vgl. St. t*. E. 1913, 20. Nov., S. 1941/5.
** St. u. E. 1913, 18. Sept., S. 1885/7.

gebaut sind. Es handelt sich dabei um Ofenpro
duktionen von je 700 t/24 st, wofür 2300 t Material 
in 20 st gefördert werden müssen.

Bei den von mir angefertigten Lageplänen ist 
durch die Verschiedenheit der Schraffur der von den 
Fördereinrichtungen benötigte Raum unter getrenn
ter Aufführung der erforderlichen Quadratmeter 
gekennzeichnet. Es wäre richtiger gewesen, zur Ver
meidung falscher Ansichten, bei Anlage V den Lager
platz anders zu bezeichnen. Bei den Anlagen IV, 
V und VIII ist der Koksbunker absichtlich weg- 
gelassen worden.

Lilge hat zwar erwähnt, daß die Frage, welches 
System der Begichtung das zweckmäßigste ist, nicht 
schematisch behandelt werden darf; am Schlüsse 
ist er jedoch mit einer Entschiedenheit für Elektro- 
seilbahnen eingetreten, die zu den Aeußcrungen in 
meiner Besprechung die Veranlassung gab. Die durch 
nichts gerechtfertigte Behauptung Lilges, daß ich 
einen einseitigen Standpunkt einnehme und nur 
Schrägaufzüge gelten lasse, kann mich nicht an
fechten.

K n e u tt in g e n -H iit te ,  im November 1913;
Ji. Brennecke.

Die Seilanschaffungskosten der Anlagen III und 
VIII sind richtig und von der betreffenden liefernden 
Firma selbst mir angegeben worden. Eine Prüfung 
ist nach den Einzelaufstellungen meiner Arbeit für 
jeden leicht möglich. Die von Brennecke angeführte 
Lebensdauer der Seile ist bemerkenswert. Dem
gegenüber ist mir jedoch eine Reihe anderer Kübel-
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Schrägaufzüge bekannt, deren Seile selbst bei 
idealster Führung und bester Qualität nur 9 bis 
11 Monate halten.

In der Lagerplatzfrage haben die Ausführungen 
von Brennecke keine Aufklärung über die von ihm 
gemachten willkürlichen Annahmen und Schluß
folgerungen bringen können.

O berhausen , im Dezember 1913. p r Lüge.
* *

*

Oberingenieur &£<jfn0. F. L ilge  gibt einen Aus
zug aus seiner Dissertationsschrift mit der obigen 
Uebcrschri t,* der eise Beihe von lrrtiimern enthält. 
Auf einige Mängel des Vergleichs hat Generaldirektor 
B ren n eck e schon in der Besprechung des Buches 
hingewiesen. Da Lilge jetzt aber die Ausführungen 
durch Abdruck in Stahl und Eisen in die öffentliche 
Diskussion stellt, wird eine Erwiderung erforderlich. 
Da der Auszug in Stahl und Eisen hauptsächlich nur 
die Schlußfolgerungen enthält, muß ich zum Teil 
auf das Buch selbst zurückgreifen.

Lilge sicht sich veranlaßt, am Eingang seiner Aus
führungen a. a. 0 . S. 1885 auszuführen: „Die vor 
handenen Wirtschaftlichkeitsbercchnungcn erstrecken 
sich meist auf ein bestimmtes Aufzugsystem und 
weisen hauptsächlich nach, wieviel Leute man auf 
der Gicht erspart gegenüber dem alten Betrieb. 
Für die Beurteilung des Wertes dieser Berechnungen 
mag nur angeliihrt sein, daß sie fast ausschließlich 
von Aufzugfirmen bzw. deren Konstrukteuren, 
niemals aber aus dem Betrieb heraus gegeben worden 
sind.“ Darin liegt eine Geringschätzung der Arbeiten 
und Veröffentlichungen der Konstrukteure, die als 
Einleitung zu einem Aufsatz wohl besser unter
bliebe. Im übrigen scheint auch Lilge den Betriebs
leiter nicht so hoch einzuschätzen, wenn er anderer 
Meinung ist als er. Denn er wirft in seiner Erwiderung 
auf die Ausführungen von Brennecke auch diesem 
Einseitigkeit vor. Da ich auch anderer Ansicht bin 
als Lilge, der mit der obigen Anspielung auf vor
handene Wirtschaftlichkeitsberechnungen wahr
scheinlich meine kurze Abhandlung** meint, die 
fast die einzige derartige Arbeit ist, und da er mir 
auch jetzt noch vorwerfen könnte, daß ich interessiert 
sei und damit meine Entgegnung abtun könnte, 
so will ich von vornherein ausdrücklich erklären, 
daß ich allerdings an fast allen Anlagen, die er in 
seinem Buch behandelt, persönlich interessiert bin, 
indem ich alsEninder Abgaben von jedem der in dem 
Buch beschriebenen Kipper und Schrägaufzüge be
ziehe, die die Firmen Pohligund Demag bauen, mögen 
sie als Demag-Kipper, als Pohlig-Aufzug oder als 
Stähler-Benrath-Aufzug bezeichnet sein. Dies braucht 
die Sachlichkeit der Erörterung nicht zu hindern-}-.

* Vgl. St. u. E. 1913, 13. Nov., S. 1S8G/90;
£0. Nov., S. 1936/45.

** Vgl. St. u. E. 910, 2- Nov., S. 1863/9; 16. Nov.,
S. 1961/a

t  In  einem verausgegangenen Briefwechsel h a t die 
R edaktion Professor Aumur.d darauf h irgew insen, daß 
einige der einleitenden Ausführungen einer sachlichen 
E rörterung  kaum  dienen.

iB e i den folgenden Ausführungen will ich die 
Anlage IV (senkrechte Aufzüge) außer Betracht lassen, 
weil Lilge selbst sie nicht zum Vergleich herangezogen 
wissen will und ebenso die Anlagen VII und VIII, 
die nur unter sich vergleichbar sind.

1. A u fg e s te llte  Z ahlen  und S c h lu ß fo lg e 
rungen:

Vergleicht man die auf S. 1936 a. a. 0 . an
gegebenen Förderkosten für 1 t Roheisen, so stellt 
sich Anlage I (Schrägaulzug) am günstigsten mit 
140,37 Pf, gegenüber Anlage V (Elektrohänge
bahnen) mit 152,69 Pf. Das ist doch unbestreitbar 
ein Vorsprung des Schrägaufzuges! Lilge schafft 
ihn dadurch aus der Welt daß er sagt, die Füll- 
rumpfverschlüsse seien in diesem Falle einfacher usw. 
und erforderten mehr Bedienungspersonal. Das hat 
aber schon Ausdruck gefunden durch die in den 
Berechnungen enthaltenen höheren Arbeitslöhne. 
Er vergleicht die Anlagen weiter nach dem Gesichts
punkt der „Modernität“, indem er das Produkt 
bildet aus den Förderkosten für 1 1 Roheisen und der 
Arbeiterzahl. In diesem Zablenvergleieh stellt 
sich Anlage III (Schrägaufzug) am günstigsten 
mit 20 000, während Anlage V (Elektrohängebahnen) 
erst mit 22 500 folgt. Diese Tatsache glaubt er damit 
abtun zu können, daß er sagt, der Unterschied sei 
nur gering und deshalb müsse auch hier der Elektro
hängebahn der Vorzug gegeben werden. Entweder 
mißt man den Zahlen überhaupt keinen Wert bei, 
dann verliert seine Arbeit ihren Sinn, oder man be
rücksichtigt die für den Vergleich aufgestcllten Zahlen, 
und dann hat Lilge eben bewiesen, daß der Schräg- 
au'zug die wirtschaftlichere Anlage ist und nicht die 
Elektrohängebahn, wrie er angibt.

Wichtiger als diese den Schrägaufzügen günstige 
zahlenmäßige Gegenüberstellung, die sich schwer 
auch nur einigermaßen allgemein durchführen läßt, 
scheinen mir aber andere Umstände für die Ent
scheidung zu sein. Diese würden, wenn Lilge sie 
richtig gewürdigt hätte, das Urteil weiter zugunsten 
der Schrägaufzüge verschoben haben, Es sind das 
im wesentlichen die folgenden Punkte:

2. D ie  K ok sb eh an d lu n g .

Lilge nimmt in seinen Vergleichsanlagen an, 
daß der Koks vor den Koksöfen erst auf der Rampe 
in Schiebkarren geladen und dann in die Kübel 
geschüttet wird, während bei der Elektrohängebahn 
die Wagen über drei Schienensehleifen über die Rampe 
geführt werden sollen. Das ist für die Kübelbegich
tung eine äußerst ungünstige Annahme. Die zweck
mäßigste Lösung ist hier jedenfalls die, daß der Koks 
durch Löschhauben und kippbare Löschbehälter, 
wie sie jetzt auf vielen Zechen in Gebrauch sind, 
abgelöscht und dann unmittelbar in die Kübel 
verladen wird. Dann würde nicht nur der größte 
Teil der 40 Koksarbeiter erspart werden, sondern 
man hätte den Koks auch nur einmal umzuschütten.

Die Koksbehandlung auf der Gicht ist bei der 
Hängebahn aber wesentlich ungünstiger als bei
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der Trichterkübelbegichtung. Bei der Kübelbegich
tung befindet sich der Koks unmittelbar über dem 
Verschlußkonus des Chens und gleitet ruhig und ohne 
Stoß in den Ofen hinein. Beim Hängebahnbetrieb 
kommt zu dieser Bewegung noch das Stürzen aus 
den Hängebahnwagen in die Gichtschüssel hinzu, 
das nicht nur eine ziemliche Fallhöhe bedingt, sondern 
auch ein heftiges Aufschlagen auf die glatten Blech
wände. Dadurch muß der Koks sehr stark leiden, 
und wenn Lilge richtig sagt., daß die Kippkübel
begichtung infolge der schlechten Koksbehandlung 
als erledigt anzusehen sei, so darf er auch die schlechte 
Koksbehandlung bei der Hängebahn nicht vernach
lässigen, wenn sie auch besser ist als bei der Kipp
kübelbegichtung. Gerade die gute Koksbehandlung 
spielt eine viel größere Rolle als alle kleinen Unter
schiede in der Bedienung und in den Anlagekosten.

3. D ie  A rb eit auf der G icht.
Lilge gibt zu, daß man bei der Hängebahn

begichtung Arbeiter auf der Gicht braucht und daß 
diese Arbeit nicht angenehm sei. Er sieht für je zwei 
Oefen 4 Mann vor, von denen 3 Mann die Wagen 
in die Gicht kippen, während 1 Mann die Gichtglocke 
bedient und die Weichen einstellt. Die Arbeiter 
sollen abwechselnd den einen und den anderen Ofen 
bedienen. Ich fürchte, die von Lilge vorausgesetzte 
Abhängigkeit der Oefen von einander wird von 
vielen Hochöfnern nicht günstig beurteilt werden, 
umsomehr, als die Arbeiter dabei ständig von einem 
Ofen zum anderen laufen müssen. Koch wichtiger 
erscheint mir aber die Tatsache, daß bei der Hänge
bahnbegichtung die Regelmäßigkeit der Beschickung 
wieder von den Arbeitern abhängig ist, wie bei der 
alten Handbegichtung. Viele Hochöfner sehen einen 
ganz besonderen Vorzug der Kübelbegichtung darin, 
daß sie die Möllerung und die Beschickung auf 
Hüttenflur selbst beständig überwachen können. 
Es ist bekannt, daß die Arbeiter bei Handbetrieb 
leicht die Möllerverteilung' unregelmäßig ausführen, 
indem sie sich möglichst wenig auf der Seite der 
Gicht aufzuhalten suchen, auf der sie von den giftigen 
Gichtgasen belästigt werden. Der Vorteil der Kübel
begichtung in dieser Hinsicht kann nicht gut in 
Zahlen ausgedrückt werden, hat aber auch mit dazu 
beigetragen, der Kübelbegichtung zu ihrer großen 
Verbreitung zu verhelfen. Er darf bei einem Vergleich 
wenigstens nicht unerwähnt bleiben.
4 .D er B etr ieb  der B e g ic h tu n g se in r ich tu n g en  

und ihre U n terh a ltu n g .
Glaubt Lilge wirklich, daß bei den Motoren, 

von denen nach seinen Erkundigungen rd. 10%  
der vorhandenen Zahl im Monat ausgewechselt 
werden, und bei den Zahnrädern mit 15 bis 20%  
Ersatz im Jahr durch Einbau einer Sicherung so 
leicht Wandel geschafft werdon kann, nachdem 
die Konstrukteure 10 bis 15 Jahre mit sehr großem 
Interesse dieses Gebiet in Anbetracht der erwähnten 
unangenehmen Störungen bearbeitet haben. Lilge 
geht ferner bei der Betrachtung der Unterhaltungs
kosten auf die etwa 200 bis 300 Leitungsunter

brechungen und Schalter der Blockstrecken und ihre 
zahlreichen Verbindungen nicht ein, obgleich gerade 
diese, besonders bei feuchter Witterung, infolge 
Hitze und niedergeschlagenem Staub einen sehr 
schwachen Punkt bilden. Zieht man aber auch nur 
die von Lilge angegebenen Zahlen in Betracht, 
so bedeutet das, daß infolge Ankerdurchbrennens 
und Zahnradabnutzung jährlich ISO bis ISO Wagen 
ausgewechselt werden müssen, d. h. also etwa jeden 
zweiten Tag ein Wagen. Diese Störungen treten 
natürlich an irgend einer Stelle der Bahn, vielfach 
oben auf der Gicht, ein. Dann kommen alle Wagen, 
etwa 120 an der Zahl, infolge der Blockschaltung 
zum Stillstand, bis man den schadhaften Wagen 
aus der Bahn von Hand beseitigt hat. Jede dieser 
kleinen Störungen wirkt mehr oder minder zurück 
auf das Arbeiten der ganzen Hochofenanlage.

5. D ie A u sd eh n u n g  der B e tr a ch tu n g  auf 
O efen von  250 t T ageserzeu gu n g .

Die von Lilge für kleinere Oefen angeführten 
Zahlen sind als irrig zu bezeichnen. Er führt als 
einen Hauptfaktor für die Verteuerung der Trichter
kübelbegichtung die teuren Schrägaufzüge an, indem 
er bei der Kübelbegichtung ohne wesentliche Aende- 
rung des Endergebnisses zu der Annahme gleicher 
Kosten für alle Leistungen berechtigt zu sein glaubt. 
Er begründet diese Ansicht damit, daß die Koks
kübel festgelegt seien, wenn gleichzeitig auch größere 
Oefen zu beschicken sind, so daß damit auch die 
Erzlast festgelegt sei. Das trifft aber nicht zu. Er 
nimmt in Anlage I beim 400 t-Ofen für 1 Gicht an: 
3 Erzkübel ä 6,67 t  =  20 t und 2 Kokskübel ä 4 t 
=  8 t. Es hindert nichts, bei kleinen Oefen 5 Erz
kübel ä 4 t  =  20 t  und 2 Koksdübel ä 4 t =  8 t 
zu nehmen, wenn nun einmal Gichtgröße und Koks
kübelinhalt beibehalten werden sollen. Damit fällt 
dann aber die Nutzlast gleich im Verhältnis 6,67 zu 4. 
Die Anzahl der Hübe ist auch dann noch immer 
geringer als beim 400 t-Ofen, also gut ausführbar. 
Li’ge scheint es jedenfalls unbekannt zu sein, daß 
auch in Anbetracht anderer Gründe sich Schriig- 
aufzüge, wenn nötig, billiger ausführen lassen als 
von ihm angenommen. Ich verweise dem gegen
über auf den von mir beschriebenen* Aufzug der 
Hematite Steel Co., Ltd. in Barrow an Furness und 
die dort gegebenen Zahlen. Der erwähnte Aufzug 
kostet einschließlich Zubringewagen nur rd. 80 000 Ji 
gegenüber rd. 140 000 J i nach Anlago I und rd. 
291 000 Ji nach Anlage III in der Abhandlung von 
Lilge. Seine Ausführungen sind also auch für 
kleinere Oefen nicht zutreffend.

D a n z ig -L a n g fu h r , im November 1913.
H. Aumuntl.

*  *
*

Ohne auf die Art der Polemik einzugehen, die 
Professor Aumund zu seiner Beweisführung nötig 
zu haben scheint, bemerke ich zu seinen Aus
führungen folgendes:

* Vgl. St. u. E. 1910, 16. Nov., S. 1963.
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Zu 1: Es ist falsch, Anlage I zum unmittelbaren 
Vergleich heranzuziehen, da hier Konstruktion und 
Aufbau der Erztaschen und Verschlüsse durchaus 
andere, d. h. viel einfachere sind als bei den übrigen 
Anlagen. Aus der vollständigen Zahlentafel 3 des 
Buches geht hervor, daß auf Strecke „a“ der Unter
schied der indirekten Kosten von Anlage I und V 
allein rd. 30 P f/t Eisen beträgt. Es stünde nichts 
im Wege, auch bei der Elektrohängebahnanlage V 
die gleichen einfachen Erztaschen und Verschlüsse 
anzuwenden wie bei Anlage I. Dann würden die 
indirekten Betriebskosten von Anlage V auf Strecke 
,,a“ nur 104 000 J I  statt 265 000 J i  im Jahr be
tragen, so daß unter Berücksichtigung der Lohn
steigerung durch erschwertes Ab zapfen (rd. 2,5 Pf/t), 
die jedoch durch die höheren direkten Betriebs
kosten der mechanischen Verschlüsse wieder aus
geglichen wird, eine Ermäßigung der Förderkosten 
je t Roheisen um 27,6 Pf. eintreten und die Ge
samtförderkosten bei Anlage V dann statt 152,7 
nur 125,1 gegenüber 140,4 Pfg. der Anlage I 
betragen würden. Was aber die höheren Löhne 
bei Anlage I anbelangt, so werden sie nicht sowohl 
durch das schwierigere Abzapfen als vielmehr durch 
die Behandlung der Schwedenerze verursacht.!

Man darf also, wie ich das schon früher wieder
holt habe, nur solche Anlagen zum unmittelbaren 
Vergleich heranziehen, die einen gleichwertigen Auf
bau unter Anwendung gleich vorteilhaften Materials 
aufweisen. Das sind Anlagen II, III, V und VI bzw. 
VII und VIII. Ebenso wie Anlage IV. ist auch 
Anlage 1 von mir bearbeitet worden, um überhaupt 
ein allgemeines Bild von den Betriebsverhältnissen 
einer Begichtungsanlage zu geben, und um für ein
zelne Einrichtungen bzw. Vorgänge, die sich bei den 
übrigen Anlagen wiederholen, die erforderlichen Be
triebswerte zu erhalten. Daß ich sie nicht zum 
unmittelbaren Vergleich herangezogen wissen wollte, 
geht aus St. u. E. S. 1936 hervor. Es werden somit 
alle von Aumund hieran geknüpften Betrachtungen 
bezüglich größter Wirtschaftlichkeit der Schräg- 
aufzuganlage I hinfällig, und der Irrtum ist auf 
seiner Seite.

Auf den Vergleich bezüglich „Modernität“ habe 
ich keinen besonderen Wert gelegt, was aus meinen 
Bemerkungen hierüber wie „so kann man dies etwa 
ausdrücken“ oder „Wenn man diese Rechnung gelten 
lä ß t . . .“ sowie aus dein Umstand hervorgeht, daß 
ich diese beiläufige, keineswegs ausschlaggebende Be
trachtung in meinem Auszug in St. u. E. fortgelassen 
habe. Legt aber Aumund hierauf Wert, was er in 
anderen Fällen sicher wohl kaum getan haben würde, 
so darf er nicht den zweiten Teil des Satzes, der 
die Hauptsache enthält, weglassen. Der Satz lautet 
nämlich wörtlich: „Da jedoch der Unterschied 
zwischen diesen Anlagen und den nachfolgenden mit 
Elektrohängebahnbetrieb gering ist, und diese die 
höchste Wirtschaftlichkeit aufweisen“ . . . Hier
nach ist auch die Schlußfolgerung, die Aumund 
in bezug auf meine Arbeit zieht, entsprechend zu 
bewerten.

Zu 2: Von fahrbaren Löschbehältern für Kübel
betrieb war zur Zeit der Entstehung meiner Arbeit 
nur einer in Anwendung. Dieser aber erforderte 
soviel Reparaturen, daß man ihn schließlich gar nicht 
mehr benutzte. Was die Ersparnis der Koksarbeiter 
mit meinen Berechnungen zu tun haben soll, ist 
nicht recht einzusehen, da ich einmal diese Arbeiter 
überhaupt nicht eingesetzt habe und sie zudem 
auch bei dem Hängebahnbetrieb wegfallen würden, 
wenn man die Wagen unmittelbar am Fuße von 
schrägen Rampen, die mit beweglichen Belade
schnauzen versehen sind, vorbeilaufen lassen würde. 
Da ich fahrbare Beladeschleifen annahm, habe ich 
für den Hängebahnbetrieb nur ungünstig gerechnet.

Bezüglich des Stürzens des Koks bemerke ich 
folgendes: Es ist in keinem Falle erwiesen, bei 
welcher Betriebsart der Koks den meisten Abrieb 
erhält, da Versuche nach dieser Richtung und unter 
den gleichen Betriebsverhältnissen wohl noch nicht 
angestellt worden sind. Die einzelnen Merkmale 
des Sturzvorganges sind folgende:

Bei der H än geb ah n  fällt der Koks an den 
Koksöfen aus der Schurre im Höchstfälle rd. 1,2 in 
tief in den Wagen und auf der Gicht rd. 1,8 in tief 
in den Gichttrichter, wobei ein Teil des Kokses auf 
den schrägen Flächen der Schüssel entlang gleitet, 
der andere gegen die Glocke schlägt. Beim Gichten 
fällt er frei in den Ofen. Beim K ü b e lb e tr ie b  fällt 
der Koks aus der Löschvorrichtung bis zu rd. 2,3 m 
tief. Ein Teil schlägt dabei auf Stange und Führungs
traversen. Beim Senken des Kübels auf der Gicht 
muß er einen Weg von rd. 2,0 m im Höchstfälle 
und einen fast doppelt so kleinen Ausgangsquer- 
schnitt durchlaufen als bei der größeren Glocke des 
ersteren Betriebes. Dabei läuft er zweimal an Ein
schnürungen vorbei, nämlich an der des Kübels 
und an der des Gasfangs. Da die Entfernung bei 
den üblichen Ausführungen bis zu 800 m betragen 
kann, fällt also ein Teil des Kokses bei der Senk- 
bewegung noch einmal auf. Beim Fallen in den 
Ofen schlägt ein Teil des Kokses auf die 2 bis 4 
Querarme der Glockenunterstützung auf. Zu be
merken ist noch, daß bekanntlich die Koksblume 
den meisten Abrieb ergibt und sonach wahrscheinlich 
durch das erste Stürzen der größere Prozentsatz 
des Abriebes verursacht wird. Jedenfalls habe ich, 
ohne den gekennzeichneten Merkmalen des Sturz
betriebes etwas hinzuzufügen, keine Veranlassung, 
von meiner Ansicht ab zuweichen, solange mir Aumund 
durch einwandfreie Betriebsversuche nicht das Ge
genteil bewiesen hat.

Zu 3: Das Wandern einer Begichtungskolonne 
von einem Ofen zum ändern ist in der Praxis in 
Anwendung. Die übrigen Nachteile zu erwähnen, 
war überflüssig, da ich sie selbst in meiner Arbeit 
angeführt habe. Im übrigen kann der Handbetrieb 
auf der Gicht auf das geringste Maß herabgedrückt 
werden, wie ich mir das in einer späteren Veröffent
lichung darzulegen Vorbehalte.

Zu 4: Die von mir angeführte Zahl von 10% 
der durchgebrannten Motoren ist ein Höchstwert,
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wie er sich bei einer älteren Anlage ergab. Im Durch
schnitt kann man jetzt mit 1 bis 2 % der im Betrieb 
befindlichen Wagen rechnen. Wenn sich auf neueren 
Anlagen noch Mißstände nach dieser Richtung er
geben haben, so hatten sie meist ihre Ursache in 
Ueberladungen der Wagen bis sogar auf das 2- bis 
21/2facho der vorgesehenen Leistung. Eine derartige 
Ueberlastung wird man auch von einem Aufzug 
nicht verlangen können. Weiterhin hat man aber 
auch in den letzten Jahren Fortschritte im Bau und 
der Anwendung der Motoren gemacht. Statt der 
Nebenschlußwicklung wendet man jetzt allgemein die 
Compoundwicklung mit größerem Anzugsmoment an, 
die sich im Betriebe bestens bewährt hat. Zur 
Sicherung der Strecken hat man seit kurzem Auto
maten angewandt, und Aiunund ist schlecht unter
richtet, wenn er glaubt, es ließe sich keine Sicherung 
konstruieren, die ein Durchschlagen der Motoren 
verhindern bzw. die Möglichkeit hierzu sehr be
schränken kann. Eine solche Sicherung wird neben 
der bisher üblichen, bei jedem Motor vorhandenen 
Sicherung demnächst bei einer Anlage angewandt 
werden. Auch die Lebensdauer der Zahnräder ist 
durch Anwendung gehärteten Spezialstahles -wesent
lich verlängert worden, ln den letzten 2 bis 3 
Jahren hat man jedenfalls mehr Erfahrungen 
gesammelt als Aumund bekannt zu sein scheint. 
Eine Hauptsache bleibt immer die reichliche Be
messung der Leistungsfähigkeit und die Behandlung 
der Bahn. So ist z. B. eine Anlage mittlerer Leistung 
seit einem halben Jahr in Betrieb, die, trotzdem 
dort noch nicht die neuesten Erfahrungen verwendet 
wurden, vom ersten Tage an bisher ohne Störung 
gelaufen ist.

Die Rechnung von Aumund bezüglich der aus
zuwechselnden Motoren ist falsch. Da nur 72 Wagen 
im Betrieb sind, würde die Zahl der schadhaft wer
denden Wagen in dem von mir genannten Höchst
fälle nur sieben im Monat betragen. Die Zahnräder 
wird man doch gelegentlich einer Motorreparatur 
auswechseln! Das Herausschieben der schadhaft 
gewordenen Wagen ist nicht so schlimm, als sich 
Aumund das denkt.

Zu 5: Es handelt sich hier doch nur darum, ob
cs in der Praxis auch Aufzüge für Oefen von rd. 200 t 
Leistung gibt, die eine Nutzlast von 6 bis 8 t  för
dern bzw. hierfür gebaut sind. Dies ist der FalL 
Aumund hat ja selbst in seinem Aufsatz gesagt, 
daß man bestrebt ist, die Kübellast ständig zu 
steigern. Wenn er jetzt vorschlägt, besser eine 
größere Zahl von Fahrten mit kleinerer Nutzlast 
zu machen, so vergißt er, daß dadurch wieder 
die direkten Betriebskosten steigen. Eine Wirt

schaftlichkeitsberechnung aber, wenn sie als solche 
gelten soll, muß a lle  Werte enthalten. Man kann 
sie nicht, wie dies Aiunund seinerzeit in seiner Ab
handlung getan hat, aus 2 bis 3 nackten Zahlen, Anlage
kapital und Betriebslöhnen, allein zusammensetzen.

Mit Bezug auf das, was Professor A um und über 
die Vergleiche von Begichtungsanlagen von geringerer, 
bzw. verschiedener Ofenleistung sagt, kann ich die 
Art, wie er seine Gegenbeweise anzubringen sucht, 
nur als eine offenbare Verkennung der von mir deut
lich genug erklärten Vergleichsrechnung ansehen, und 
ich will mich daher zur Vermeidung von Wieder
holungen auf den Hinweis beschränken, daß bei 
einer Vergleichsreclmung nicht ein, sondern min
destens zwei Faktoren zu berücksichtigen sind, und 
daß es für das Ergebnis des von mir ausführlich 
begründeten Vergleichverfahrens von durchaus unter
geordneter Bedeutnng ist, wenn Aumund jetzt, ohne 
auf den Zusammenhang meiner Betrachtungen Rück
sicht zu nehmen, seinen kleinen Aufzug mir ent
gegenhält, der zudem nur je eine Auf hebestelle hat 
und daher für die Verhältnisse des Ruhrbezirks 
schon gar nicht in Frage kommen kann.

Wenn ich in dem in St. u. E. gegebenen Auszug 
erwähnt habe, die Konstrukteure seien über die 
Betriebswerte ihrer Anlagen in den meisten Fällen 
nicht unterrichtet — sehr häufig liegen die Ursachen 
hierzu gar nicht bei ihnen — so lag darin keines- 
v-egs eine Geringschätzung ihrer Arbeiten auf diesem 
Gebiete. Ich kann diese Tatsache aber auf Grund 
der nicht nur von mir allein hierüber gemachten 
Erfahrungen bestätigen. Wenn z. B. Aumund 
als Konstrukteur und Erbauer zweier Aufzüge nach 
Anlage I über die Betriebsw-erte dieser Anlage sich 
hätte unterrichten lassen, so würde er erfahren haben, 
daß diese beiden Aufzüge zusammen allein an Re
paraturen im ersten Betriebsjahr 28 000 ,lt und im 
Durchschnitt der nächsten drei Betriebsjahre über 
18 000 JI jährlich gekostet haben, und daß sie nun 
von Grund auf ausgebessert und ihre Gerüste mit 
großen Kosten verstärkt worden müssen. Er w-iirde 
dann wohl kaum Veranlassung gehabt haben, seine 
billige Konstruktion noch weiter besonders hervor
zuheben.

Im übrigen muß ich wiederholt betonen, daß 
meine Arbeit zur Vermeidung falscher Schlußfol
gerungen nicht aus dem Zusammenhang heraus be
urteilt werden darf, sondern in dem Rahmen, der 
ihr gezogen ist, und unter Beobachtung der Ein
schränkungen, die bei den Betrachtungen von mir 
selbst gemacht worden sind.

O b erhau sen , im Dezember 1913.
SH-Vpig. F. Lilge.

Umschau.
Vergleich der Eigenschaften von saurem und basischem  

Flußeisen.
Vor m ehr als drei Jah ren  beschlossen die Professoren 

A. C a m p io n  und J. G. L o n g b o t to m ,*  Glasgow, in

* The Journa l of tho W est of Scotland Iron and 
Steel In stitu te  1912/13, Vol. XX, Nr. 6/7, S. 185/240.

umfangreiche Versuche einzutreten, um fcstzustellen 
in welchem Grade und in welcher R ichtung die physi
kalischen und chemischen Eigenschaften des gewöhnlichen 
K onstruktionsm aterials durch die verschiedenen H er
stellungsverfahren beeinflußt werden. Das Untersuchungs
program m  sollte sich neben der chemischen Analyse 
erstrecken auf die D urchführung der statischen Zerciß-
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Zahlentafel 1. C h em isch e  Z u sa m m en se tzu n g .

P ro b e n '

Saure Bleche, 25,4 mm d i c k ............................................ Z \
‘Basische Bleche, 25,4 mm d i c k ........................................R /
Saure Bleche, 5 m lang, 1,65 m breit, 31,8 mm dick A 1 
Basische Bleche, 5 m Jang, 1,65 m breit, 31,8 mm dick B /  
¡Saure Bleche, 6,55m  lang, 1,65 m breit, 10,1mm dick C \  
Basische Bleche, 6,55 m lang, 1,65 m breit, 19,1 mm dick D /

G Sl s P Mn

% % % % %

0,179 0,021 0,028 0,044 0,500
0,182 0,027 0,035 0,035 0,510
0,144 0,029 0,036 0,033 0,412
0,154 0,028 0,039 0,032 0,450
0,176 0,028 0,041 0,021 0,410
0,166 0,023 0,049 0,036 0,410

Zahlentafel 2. H a lte p u n k te .

P roben Ars Ar., Ar,
°C «C o 0

Saures Bloch, 25,4 mm dick Z \ S02 753 677
Basisches Blech, 25,4 m m dick R / 803 737 687
Saures Blech, 31,8 mm dick A \ 823 754 693
Basisches Blech, 31,8 mmdick B / 8C9 751 668
Saures Blech, 19,1 mm dick C \ 817 763 683
Basisches Blech, 19,1 m m dickD / 813 776 666

r
Sf
sx

und Torsionsvorsuoho, der dynamischen Zorroiß-, Bicge- 
und Ermüdungsvorsuclie, der Härtebestimmung naeli 
Brinoll, des statisclion Zerreißversuches bei höheren 
Temperaturen, dor Bestimmung der Haltepunkte 
beim Erwärmen und Abkühlen und endlich der ^  
mikroskopischen Untersuchung. Diese ganzen 
Prüfungen sollten m it dem Material im Aniiofo- 
rungszustando, im normalisierten Zustande und 
schließlich nach Durchführung bestimmter Wärme
behandlungen vorgononimon werden.

Dio Normalisierung bestellt in einem .Erwär- 
inon der Proben auf 800° C währond einer Stunde 
und Erknltonlasson an dor Luft. Dio besondere 
Wärmebehandlung bostoht in einem Wiedcr- 
orwärmon der normalisierten Probon auf 600,
700, 750, 800, 900, 1000 und 1100 0 C. Von diesen 
Temperaturen sollten dio Proben oinmal langsam 
abgokühlt, sodann unmittoibar abgcschreckt wer
den. In dieser Form sollton dann dio verschie
densten Erzougnisso aus Bessomor- und Thomas
stahl sowio aus saurem und basisohom Martin- 
material geprüft wordon. Es zoigto sinh jedoch 
bald, daß diesos Programm oin viel zu umfassen
des war, und so beschränkte man sich auf das saure 
und basisoho Martinmatorial.

Die vorliegende Arboit stellt nun den orsten 
Teil dieser Untersuchungen dar und erstreckt sich 
lediglich auf dio Prüfung von Blechen verschie
dener Stärke, wobei zunächst neben dor Chorni
schen und motallographisehon Untersuchung die 
Ergebnisse dor statischen und dynamischen Zer
reißversuche mitgotoilt wordon.

Zahlontafcl 1 zeigt die Ergobnisso der Chorni
schen Untersuchung, Zahlentafel 2 die der ITaltc- 
punktbestimmungen an drei Reihen saurer und 
basischer Bleche, wobei überall Mittelwerte ein
gesetzt sind. Zur Untorscheidung sind die drei 
Reihen dos sauren Materials mit don Buchstaben 
Z, A, C, dio dos basischen m it R, B, D gekenn
zeichnet.

Roihon A, B, C, D dagegen, über dio umfangreiche Auf
zeichnungen in dioser Richtung vorliegon, dio vollen 
Werte der statisohon und dynamischen Erprobungen.

2 ^ \

/
//

/
/

s / / /
I 600 800 300

§ I*
a) Querschnitts Verminderung in  %.

8

f l
■I I 2 I

b) Dehnung in % auf 203 mm Meßlänge.
/fg/qmm 
«3[

Dio Ergobnisso der mechanischen Prüfungen 
sind in umfangreichen Zahlentafeln und Schau- 
bildorn zusammengestollt, von denon die letzteren 
in den Abb. 1 bis 7 wiedergegoben sind. Uebor die 
Z-R-Reihe, bei dor dio Einzelheiten der Herstel
lung, wie Blockgrößo, gonauo Wärmebehandlung 
usw. unbokaunt waron, wordon nur dio Ergobnisso 
.des statischen Zerreißversuchs gegoban; von den

60

s  
[66 1
SO

1000 1100 c

/?

/

/
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%
37
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33
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27

25

1100 °C
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Abbildung 1.
Zerreißfestigkeit in kg/qmm.

Zerreißversuche m it sauren und basischen Blechen
von 25,4 mm Dicke. Versuchsreihen Z und R.
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Auf die Wiedergabe der metajjqgrapkischen Schliff
bilder kann liier verzichtet werden, da sio nichts Be
sonderes zeigen. Die Verfasser ziehen aus ihnen die

a) Schlag versuche. Festigkeit in kg/qmm.

/ca/fmm

f . !

V

\  \
\  \

\  V
\  \ \\

\ \ \
V \ \ <^7

3 \
/

/

\
tv / V
w / / \

\\ " -y \ \ -/i
\ / \

/cg/qmm
53

192
57 

SO 

59
58 

57 

SS 
55 

571
« I
52

57

50

V9

V8

V7

folgonden Schlüsse: Boi dem basischen Material wird 
durch die Wärmebehandlung der Perlit wonigor Idar 
entwickelt als bei dem saren Stahl. Ebonso ist hierbei 
die durch das Walzen entstandene zellenförmige Anord
nung des Perlits schärfer hervorgehoben.

Als Ergebnis der gesamten mechanischen Unter
suchungen stellen die Verfasser fest, daß bei don vor
liegenden Blechen in k e in e r  R ic h tu n g  e in  Q u a li
t ä t s u n te r s c h ie d  z w isc h e n  sau rem  un d  b a s isch em  
M a r tin f lu ß e ise n  zu  e r m it te ln  war.

b) Zerreißversuche. Festigkeit in kg/qmm.
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1

Abbildung 2*. Versuche m it sauren und basischen Blechen 
von 31,8 mm Dicke. Versuchsreihen A und B.

a) Schlagversuche. Dehnung in % 
der Auflagerentfernung.

b) Zerreißversuche. Dehnung in % 
auf 203 mm Meßlänge.

* In  den Abbildungen 2
auf Querproben.

LT.,:,

Abbildung 3. Versuche m it sauren und basischen Blechen 
von 31,8 mm Dicke. Versuchsreihen A und B.

beziehen sieh die gestrichelten Kurven auf Längsproben, die ausgezogenen

271
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a) Schlag versuche. Quorschnittsvermindcrung in %

%
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b) Zerreißversuche. Querschnitts Verminderung in %
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Abbildung 4. Versuche ’mit sauren und basischen Blechen 
von 31,8 mm Dicke. Versuchsreihen A und B.

a) Schlagversuche. Festigkeit in kg/qmm.
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Form immer und immer wieder aut den unbedingten 
Vorrang des sauren Materials vor dem basischen verwiesen 
worden. Diese Arbeit spricht sich zum ersten Male klar 

Ajfym m  dagegen aus; ihre Fortsetzung, die sich mit weiteren 
Qualitäten befassen soll, kann daher m it Spannung er
wartet werden.

Für die deutsche Eisenindustrie, die bisher auf dem 
Weltmarkt in erster Linie gegen dieses Vorurteil an
kämpfen mußte, ist dieses Ergebnis jedenfalls ljedeu- 
tungsvoll.

b) Zerreißversuche. Festigkeit in kg/qmm.
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Abbildung 5. Versuche mit sauren und basischen Blechen 
von 19,1 mm Dicke. Versuchsreihen C und D.

Das Hauptergebnis der Untersuchungen, wonach 
zwischen dem bisher untersuchten Material kein Qualitäts
unterschied besteht, ist in höchstem Grade bemerkens
wert. Gerade in England ist bisher in der allersehärfsten

Bei dem sich immer mehr fühlbar machenden Mangel 
an Erzen für die Verarbeitung auf saurem Herd wird diese 
Arbeit wohl auch in englischen Kreisen das größte Interesse 
beanspruchen.
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Abbildung 7. Versucho mit sauren und basischen Blechen von 19,1 mm Dicke. Versuchsreihen C und D.

Gleichdruckgasturbinen für Hochofengas zu Versuchs
zwecken.

C urt S tc d o fe ld  untersucht* auf Grund der Entropie- 
diagramme von Stodola den Arbeitsprozeß, den Wirkungs
grad und dio kleinstmöglichon Dimensionen cinor Gleich
druckturbine für Hochofengas, wobei für Druckverhältnis, 
Luftübersehußkceffizient sowie für die Einzelwirkungs- 
grade der eigentlichen Turbine und der Kompressoren 
verschiedene Annahmen getroffen werden. Die Berech
nungen stützen sich auf das von L anger** vorgeschlagene 
Schema mit Gas- und Luftkompressor sowie mit Ktihlor 
und Abgas-Exliaustor.

* Zeitschrift für das gesamte Turbinenweseu 1913, 
20. Febr., S. 65/8; 28. Febr., S. 85/9; 20. März, S. 119/24;
30. März, S. 135/9: 10. April, S. 151/6; 20. April, S. 166/71. 
Sonderabdruck ist erschienen.

** Vgl. St. u. E. 1911, 19. Okt., S. 1701/6.

Als Turbinentype wird ein zweikränziges Curtisrad 
vorgcschlagon, wobei als zulässige Höchsttemperatur für 
die Laufschaufeln 450 0 C angenommen wird. Für den 
technischen Prozeß mit Luftzusatz fällt der Gesamt
wirkungsgrad der Anlage, der im übrigen in starkem Maße 
von den Einzelwirkungsgraden der eigentlichen Turbine 
(rjt ) und der Kompressoren (rjk) abhängt, recht niedrig 
aus. So ergibt sich z. B. für ein Druckverhältnis 50 bei 
Pi =  0,2 und p2 =  10 at als Höchstdruck bei einem 
Turbinenwirkungsgrad r)- =  0,65 und einem Kom
pressorwirkungsgrad =  0,75 ein Gesamtwirkungsgrad 
r; =  0,125, wobei die klcinstmögliche Ausfiihning eine 
Nutzleistung von 1023 PS bei einer Turbinenleistung 
von 4595 PS und einer aufzu wendenden Kompressor
leistung von 3572 PS liefert. Der Ausnutzungsfaktor der 
Anlage ist somit trotz der vorgesehenen Abwärmeverwer
tung gering. Dabei sind die der Berechnung zugrunde 
gelegten Annahmen zum Teil noch zu günstig, um so mehr,

a) Schlagversuche. Dehnung in % dor Auflagerentfernung. b) Zerreißversuche. Dehnung in % auf 203 mm Meßlänge.

%

Abbildung 6. Versuche m it sauren und basischen Blechen von 19,1 mm Dicke. Versuchsreihen C und D.

a) Schlagversuehe. b)/ Zorreißversuche. Querschnittsverminderung inQuerschnittsverminderung in %.

52  

50  

¥8

7700 °C
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als —  wie noch bemerkt sei —  für die wirkliche Endtempe
ratur des Gasgemisches in der Turbine nicht allein die 
Schauflungs- und Radreibungsverluste, sondern auch die 
Ventilations- und die U n d ic h t ig k e i t s v e r lu s t e  zu be
rücksichtigen sind, da auch diese eine Entropievermehrung 
und mithin eine Temperaturerhöhung des austretenden 
Mediums bewirken; für diese Temperatur ist nur der Ein
fluß der Strahlung günstig. Bei einer nur geringen Ver
schlechterung der Einzelwirkungsgrade (7)T =  0,585, 
rjk =  0,7) wird die Nutzarbeit gleich Null! Da auch das 
Druckverhältnis 30 zu keinen wesentlich besseren Ergeb
nissen führt, könnte nur eine Erhöhung der zulässigen 
Gastemperatur in den Schaufeln, also ein besseres Schaufel
material, zum Erfolge führen.

Etwas vorteilhafter gestalten sich die Verhältnisse, 
wenn man Wasser in den Prozeß einführt. Für 7)- =  0,G5 
und 7jk =  0,7 erhält Stedefeld unter Berücksichtigung 
der Leitungsverluste einen Gesamtwirkungsgrad von etwa 
11% , wenn man mit 4 5 0 0 C Endtemperatur arbeitet! 
Die Nutzleistung der kleinsten ausführbaren Anlage be
trägt 742 PS bei einer Turbinenleistung von 2932 PS. 
Daher wird die Ausführung einer Versuchsanlage mit 
Wasserzusatz, empfohlen. Die Befürchtung, daß durch 
den Wasserzusatz schädliche Korrosionen der Schaufeln 
entstehen, kann freilich so lange nicht unterdrückt werden, 
als durch Versuche das Gegenteil erwiesen ist.

Die gründliche Arbeit von Stedefeld liefert manchen 
wertvollen Aufschluß zur Gasturbinenfrage.

Sr.-^llfl. G. Zerkowitz.

Schwefelwasserstoff im Koksofengas.

Während bis vor kurzem die Reinigung des Koks
ofengases von Schwefelwasserstoff vorzugsweise nur bei 
Verwendung des Koksofengases zu Leucht- und Kraft- 
zweoken in Frage kam, gewinnt der Schwefelwasserstoff
gehalt neuerdings infolge der Möglichkeit seiner Verwendung 
zur Bindung des in den Gasen vorhandenen Ammoniaks 
wesentlich an Bedeutung. Ueber die Schwefelwasserstoff- 
entwicklung bei der Vergasung von Gaskolilen in der Gas- 
retortc, d. li. innerhalb etwa 5 Stunden, liegen von B u n te  
Untersuchungen verschiedener Gaskohlen vor; es fehlen 
jedoch bisher Veröffentlichungen über die Schwefelwasser-

Zahlentafel 1. E n tw ic k lu n g  v o n  S c h w e f e lw a s s e r 
s t o f f  u n d  S c h w e f e lk o h le n s t o f f  w ä h r e n d  der  
V e r k o k u n g . (Zahlen bezogen auf 0° 0  und 7(50 mm QS.)

r
Stunden 

nach  d e r  
Füllung:

HaS ln 1 cbm 
trocken

l 'S , ln 
100 cbm 
trocken

R eihcrk ungen

% 8,13 6,1
i % 11,05 6,5
3 % 13,06 8,5 In der 3. bis 4.
5 % 9,41 7,6 Stunde wurde ein
7 % 10,07 10,2 Nachbarofen ge
9 % 8,45 12,4 drückt und g e 

1 1 % 8,33 13,0 füllt,
1 3  % 8,14 13,0
1 5 % S,12 13,2
17% 8,09 13,9 ‘
19% 7,98 13,5
•71% 7,61 16,1
23% 7,48 16,8
25% 6,36 17,2 ln  der 25. bis 26. |
27% 6,47 15,5 Stunde wurde der
29% 6,94 18,6 andere Nachbar
31% 6,48 17.2 ofen gedrückt u.
33% 6,07 18,2 gefüllt.
35% 5,20 17,1
37%  . 4,52 16,4
39% 4,20 15,1

Stoffentwicklung bei der Verkokung von Kokskohlen im 
Koksofen. Hierüber geben dio nachstehenden Unter
suchungen einer niederschlesischen Kokskohlo nähere 
Auskunft. Die Kohle enthielt 10,47 % Wasser, 6,22 % 
Asche und 1,043 % Gesamtschwofei; der Koks wies 
8,78 % Asche und 1,131 % Gesamtschwefel auf. Die Er
gebnisse sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt und in
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A bbildung 1. E n tw ic k lu n g  von S chw efelw assers to ff und 
Schw efelkohlen w ährend  d e r V erkokung.

Zahlentafel 2. S c h w e f e lv e r t e i lu n g  b e i der  
D e s t i l l a t i o n  v o n  G a sk o h le n .

Schw efel

Kohle

Kr.
im  Gas

im Koks

%

0,581
0,739
0,683
0,712
0,757

als H.vS 

%~
0,241
0,310
0,306
0,297
0,274

als CS« 

%

G esam t- 
Schw cfcl 

in  der 
Kohle

%

Sehw c- 
fel ln 
1 cbm

Gas

0,011
0,011
0,011
0,011
0,009

0,833
1,060
1,000
1,020
1,040

8,3
10.3
10.3
10.4 
10,3

Je nach der Höhe des Schwefclgehaltes und der Art 
der Schwcfelbindung in der Kohlo verhält sich der Schwefel 
verschieden während der Verkokung. Im allgemeinen 
kann man bei unseren Kokskohlen m it einem Gehalt von 
etwa 10 g Schwefelwasserstoff im cbm Koksofengas 
rechnen. E u ch en o*  fand bei der Destillation von Gas
kohlen die in Zahlcntafel 2 wiedorgegobone Scliwefel- 
vcrtcilung, wobei die weniger wichtigen Sehwefelverbin- 
dungen wie Rhodanwasserstoffsäure u. a, vernachlässigt 
sind- Oskar Simmersbach.

Veränderung der chemischen Zusammensetzung von Koks
oiensteinen.

Auf die molekulare Ablagerung von Kohlenstoff 
in Koksofensteinen durch pyrogene Zersetzung der Kohlen
wasserstoffe und die daraus entstehende Auflockerung 
des Steingefüges, besonders bei saurem Material, hat 
F. S ch re ib er*  zuerst hingewiesen. Es erscheint nicht 
ausgeschlossen, daß auch flüchtige Eisenverbindungen, 
z. B. das Karbonyl Fe (C0)3, ihren Einfluß auf die 
Steinbeschaffenheit ausüben, wie dio in Abbilldung 1

* Le Genie civil 1911, S. 451.
* St, u. E. 1910, 26. Okt., S. 1839.
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wdedergegebone Untersuchung eines Koksofensteines zeigt.* 
Es ergibt sich hiernach eine direkte Abnahme des Eisen
gehaltes von der Hoizwandschioht nach der Kammerseiten- 
sehicht. F. Schreiber hat nach Privatmitteilung bei früheren 
Untersuchungen verschiedener Steine ebenfalls eine 
Acnderung des Eisengehaltes gegenüber dem ursprüng
lichen Gehalt festgestellt, aber nur in der letzten Schicht 
der Heizkammerseite, und zwar sowohl eine Zunahme als 
auch eino Abnahme. Der Grund hierfür dürfte, abgesehen 
vom Steinmaterial, in den jeweiligen Betriebsverhält-

nisson liogon. Der Druck in der Ofonkammer ist zu Beginn 
der Verkokung ganz verschieden von dom gegen Ende 
der Garungszeit; zu Beginn der Verkokung herrscht wegen 
der starken Gasentwicklung oin Ueberdruck in der Kammer, 
während gegen Endo dies wenigor der Fall ist. Besonders 
bei gasreicher Kohle hat man im Anfang mit einem 
starken Ueberdruck zu rechnen, so daß dann auch die 
Eisenkohlonstoffverbindungen nach der Heizwandseite zu 
ihre Wirkung auf das Steinmaterial ausüben können, 
wohingegen m it Beendigung der Verkokung bei den mehr 
oder wenigor vorhandenen Undichtigkeiten in den Seiten
wänden der umgekehrte Wog genommen werden kann. 
—---------------  —- Oskar Simmersbach.

* Vgl. St. u. E. 1913, 4. Dez., S. 2027/30; 11. Dez., 
S. 2077/9.

Deutscher Ausschuß für Technisches Schulwesen.
Der Deutsche Ausschuß für Technisches Schulwesen, 

der im Jahre 1908 unter Führung des Vereines deutscher 
Ingenieure gegründet worden ist und houto die meisten 
technisch-wissenschaftlichen und technisch-wirtschaftlichen 
Körperschaften Deutschlands zu gemeinsamer Arbeit auf 
dem Gebiete des technischen Unterrichtswesens zusam
menschließt, hielt am G. und 7. Dezember d. J. in Berlin 
unter dem Vorsitz von Baurat 0 . T a a k s , Hannover, 
seine V. G e sa m ts itz u n g  ab. Während die früheren 

Sitzungen dcsDcutsclien Ausschusses 
sich vornehmlich mit dem niederen 
und dem mittleren teeh nischen Schul
wesen befaßten, ist die diesjährige 
Tagung der B e ra tu n g  ü b o rH o ch -  
se h u lfr a g e n  gewidmet, die gerade 
in letzter Zeit aus Anlaß der beab
sichtigten Neugründungen von Hoch
schulen auch im Vordergrund des 
öffentlichen Interesses stehen. Eine 
besondere Bedeutung erhalten diese 
Verhandlungen durch das einmütige 
Zusammenarbeiten der an der Aus
bildung und an der Verwendung 
unserer Hochschulingenieure inter
essierten behördlichen und privaten 
Kreise. Außer den Technischen 
Hochschulen und den diesen un

mittelbar übergeordneten Ministerien waren auch die 
übrigen Ministerien vertreten, die durch ihren Arbeits
bereich an der Ausbildung von Architekten und Inge
nieuren und damit auch an der Entwicklung der Tech
nischen Hochschulen lebhaft interessiert sind. Daneben 
waren führende Herren der Technik und Industrie aus 
dem ganzen Reich erschienen. Die Verhandlungen, die 
wie die früheren Arbeiten des Deutschen Ausschusses 
später durch Drucklegung der großen Oeffentlichkeit zu
gänglich gemacht werden, erstreckten sich auf Stellung, 
Aufgaben und Organisation unserer Technischen Hoch
schulen, auf die Vorbildung der Studierenden, das Stu
dium der Diplom-Ingonieure und die Ausdehnung des 
Studiums an den Technischen Hochschulen auf andere 
Berufe.

Knm m crscite.

H nizw andaeitc.

12,0

8,0
7,0

4,5

0,5
0

Stein Fe c s
Nr.

% % %

V 1 , 1 8 0 , 1 9 3 0 , 0 7 7

C i v 1 , 2 4 0 , 0 2 0 0 , 0 2 5

I I I 1 , 2 7 0 , 0 3 6 0 , 0 0 4  i

I I 1 , 4 7 0 , 0 4 1 0 , 0 0 4

' • ' i 2 , 5 1 0 , 0 7 5 0 , 0 5 3

A bbildung 1. V eränderung  eines K oksofensteines.

A us Fachvereinen.
Eisenhütte Oberschlesien, 

Z w eigverein  des V ereins d eutsch er E isenhütten leu te .

Die Eisenhütte Obcrschlesien hielt am Sonntag, 
den 7. Dozembor 1913, in Gloiwitz ihre 25. H a u p tv e r 
sa m m lu n g  in Anwesenheit zahlreicher Ehrengäste und 
Mitglieder, unter dem bewährton Vorsitz von Kommerzien
rat Dr. N ie d t ,  ab. Der Vorsitzende entbot an erster 
Stcllo den Gästen ein frohes Glückauf! Unter den 
Ehrengästen befanden sich der Präsident der Kgl. Re
gierung zu Oppeln von  S c h w er in , Berghauptmann 
Dr. S c lim e isso r , Breslau, der Präsident der Kgl. Eisen
bahndirektion zu K attowitz, S t e in b is s ,  Geheimrat 
Professor M a th c s iu s , Berlin, und Professor S im m e r s
b a c h , Breslau, als Vertreter des Hauptvereins Sr.'^ltfl. 
P e to r se n , Düssoldorf.

Aus den g e s c h ä f t l ic h e n  M itte ilu n g e n  des Vor
sitzenden geht hervor, daß der Zweigverein sich weiter 
gut entwickelt hat und lieuto über eine Mitgliederzahl 
von 500 verfügt, dio höehsto seit dem 19jährigen Bestehen 
des Vereins. Der Tod hat eine schmerzliche Ernte unter den 
Mitgliedern gehalten. Sechs Mitglieder sind seit der letzten 
Hauptversammlung hinweggerafft worden, darunter 
Männer wio Geheimrat G eorg B o u c h c lt ,  Geheimrat 
Dr. G eorg von  C aro, Geheimrat W ilh e lm  K o llm a n n . 
Das Andonken der verstorbenen Vereinsmitglieder wurde 
durch Erlichen von den Plätzen geehrt.

Nachdem von Oberbergrat A rn s, Gleiwitz,erstatteten 
K a sse n b e r ic h t  belief sich das Vereinsvermögen Ende 
November 1913 auf 3013,44 ./£. Dem Kassenführer und 
dem Vorstände wurde Entlastung erteilt.

Der bisherige Vorstand wurde durch Zuruf für das 
kommende Vercinsjahr wiedergewählt.

Der Vorsitzende berührte dann noch kurz den im 
vorigen Jahr gefaßten Beschluß, nebon der Hauptver
sammlung noch weitere Zusammenkünfte der Vereins, 
mitglieder zur Veranstaltung von technischen und wirt
schaftlichen Vorträgen, die an verschiedenen Orten des 
Bezirks abwechselnd gehalten werden sollen, einzu
berufen. Beider sei cs bis heute nicht gelungen, dem Be
schluß zu entsprechen, da cs nicht möglich gewesen wäre, 
geeignete Redner, die durch ihre Tätigkeit auf wirtschaft
lichem und technischem Gebiet besonders bekannt sind, 
zu gewinnen, mit Rücksicht auf die vielen Fachsitzungen 
und Festversammlungen, dio das Jubiläumsjahr 1913 
mit sich gebracht haben. Die gleichen Gründe gälten für 
die Nichtablmltung der Hauptversammlung in Breslau, 
die früher beschlossen war. An den vielen Festsitzungen 
in Breslau hätten so vielo Mitglieder des Vereins schon 
teilgonommcn, daß schließlich auf einen regen Besuch 
der Hauptversammlung in Breslau nicht hätte gerechnet 
werden können.

Regierungspräsident von  S ch w er in  führte in 
seiner Erwiderung auf die Begrüßung folgendes aus:
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M. H.! „Da ich nachher nicht das Glück habe, mit 
Ihnen zu speisen, wie meine verehrten Herren Nachbarn, 
der Herr Eiscnbabndirektions-Präsident und der Herr 
Berghauptmann, so erlaube ich mir, Ihnen an dieser 
Stelle zu danken für dio liebenswürdige Einladung, die 
mir zuteil wurde, und auch für die freundliche Begrüßung, 
die mir besonders noch ihr verehrter Herr Vorsitzender 
vorhin widmete. Sie wissen, daß ich Jahr für Jahr gern 
und freudig zu ihren Tagungen komme und daß ich auch 
in diesem Jahre gern erschienen bin, um so mehr, als ich 
m it großer Teilnahme besonders in den Zeiten der Sorgen 
der oberschlesischen Eisenindustrie gedenke, der Sorgen, 
dio ja, wie Sie alle wissen, bei der gegenwärtigen Kon
junktur auf ihr besonders schwer lasten und die mir 
Anlaß geben, meine wärmsten Wünsche für eine glück
liche Ueberwindung aller Schwierigkeiten und meino 
besten Hoffnungen für einen festen Zusammenschluß und 
für ein festes Zusammenhalten der obcrschlesischen Eisen
industrie zum Ausdruck zu bringen.

31. H .! So Gott will, werden diese Zeiten der Sorge 
vielleicht bald überwunden sein, denn einige schwer
wiegende 3Iomentc, die erfreulicherweise in die Erschei
nung getreten sind, lassen ja, wenn auch nicht einen voll
ständigen, so doch einen leisen Optimismus aufkommen. 
Wenn Sie an die vorzügliche Ernte denken, die fast überall 
in Deutschland in diesem Jahre gemacht wurde, wenn 
Sie an die Beruhigung des Balkans denken —  die hoffent
lich eine dauernde sein wird —, wenn Sie denken an den 
großen Bedarf von Armee und 3Iarine für ihre Rüstungs
zwecke, und wenn Sie sich w'citer sagen, daß alle, auch die 
leisen Anzeichen für eine Besserung des Geldmarktes 
doch schon für die nächste Zukunft einen Aufstieg oder 
wenigstens eine Herabminderung der jetzigen Spannung 
bewirken können, so dürfen wir dies, so Gott will, als 
einen Hoffnungsstern der obcrschlesischen Eisenindustrie 
für das nächste Jahr begrüßen, und ich will Ihnen von 
Herzen wünschen, daß Sie dieser neue Hoffnungsstern in 
das neue Jahr hinüborgeleiten möge.

31. H .! Der Verein „Eisenhütte Oberschlesien“ feiert 
heute seine fünfundzwanzigste Tagung, also ein Jubiläum 
im wahrsten Sinne dos Wortes. Lassen Sie mich Ihnen 
dazu meine Glückwünsche aussprechen und die Hoffnung 
ausdrücken, daß unter der bewährten Leitung- der 
Verein Eisenhütte Oberschlcsien seine Aufgabe auch in 
Zukunft in vollem 3Iaße erfüllen möge, daß ihm eine 
gute Zukunft bescliicden sei und daß er seiner Aufgabe 
auch fernerhin gerecht werden möge, auf Grund seiner 
Sachkunde der obcrschlesischen Eisenindustrie ein treuer 
Freund und Berater zu sein, daß er den ihm angeschlosse
nen oberschlesischen Eisenhüttenwerken beistehen möge 
bei der Beratung über die Vervollkommnung ihrer Ein
richtungen und in der Durchführung rationeller Arbeits
methoden, um eine guto Wirtschaftlichkeit der Werke zu er
zielen. Dazu, und daß Ihr Verein weiter blühe und wachse, 
von der fünfundzwanzigsten zur fünfzigsten Sitzung, mein 
herzliches Glückauf!“ (Lebhafter Beifall.)

Nach Erledigung der geschäftlichen Angelegenheiten 
führte der Vorsitzende weiter folgendes aus:

31. H.! Von besonderem Interesse dürfte für Sie sein, 
wiederum etwas über die E n tw ic k lu n g  der T ech  
n isc h e n  H o c h sc h u le  in  B r e s la u  zu hören; ich kann 
Ihnen hierzu mitteilen, daß der Besuch im laufenden 
Wintersemester wiederum boträchtlich zugenommen hat. 
Vor allem hat sich dio Zahl der ordentlichen Studierenden 
erheblich vermehrt. Nach der vorläufigen Feststellung bo- 
trägtsie in der Abteilung für 3Iaschineningenieurwesen und 
Elektrotechnik 110, in der Abteilung für Ckoinie und 
Hüttenkunde 119 und in der Abteilung für allgemeine 
Wissenschaften 4, in sg o s a m t 233 Studierende.

Die Hüttcnleutc stellen dabei m it 82 das H aupt
kontingent der ordentlichen Studierenden; dann folgen 
die Maschinenleute mit 79, dio Chemiker mit 37 und die 
Elektrotechniker m it 31 Studierenden. Insgesamt stu
dieren Hüttenfach, einschließlich 9 Hörern, 91, und dio 
Gesamtzahl der Hochschulbesucher, einschließlich aller

Hörer und Gastteilnoh mer, stellt sich auf über 350 Per
sonen.

Wenn man berücksichtigt, daß dio Breslauer Tech
nische Hochschule noch keine Abteilungen für Bau- 
ingonicurweson und für Architektur aufwoist, d. h., daß 
gerade diejenigen Abteilungen fehlen, welche die Zahl der 
Studierenden besonders heben — studieren doch z. B. 
fast 1000 Personen in Charlottonburg in den genannten 
beiden Abteilungen und über 400 in Danzig — , so hat 
unsere junge Breslauer Hochschule sonder Zweifel ihre 
Lebensfähigkeit schon in der kurzen Zeit ihres Bestehens 
nachgewiesen.

Wie notwendig aber der weitere Ausbau der Bres
lauer Hochschule ist, im Interesse nicht nur ihrer Ent
wicklung und der Ausbildung der Studierenden, sondern 
auch im Interesse der Provinz Schlesien und dos Gedeihens 
seiner Industrio, und nicht zum wenigsten seiner Eisen
industrie, hat unsor Vercinsmitglied, Herr Professor 
S im m e r sb a c h , in der Scklesisclion Zeitung vom 15. Juni 
dieses Jahros eingehend erörtert und nachgewiesen. 
Ich -will hier aus seinen Darlegungen nur hervorheben, 
daß allein an den Hochschulen in Aachen, Berlin, Danzig 
und Hannover noch über 250 Schlesier und Posener

ßors/y- 11 S/rafse

A bbildung 1. L ogeplau der T echnischen H ochschule zu Breslau, 
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technische Wissenschaften studieren, darunter über 150 
Architektur und Bauingeniourwesen —  ein Beweis, daß 
die Breslauer Hochschulo auch hinsichtlich der beiden 
fohlenden Abteilungen für Architektur und Bauingcnicur- 
weson genügend starke Wurzeln für iliro Lebenskraft in 
dor eigenen und der Nachbarprovinz bositzt.

3Iit Freudon ist es daher zu begrüßen, daß dio König
liche Staatsregierung auf den dankenswerten Antrag von 
Rektor und Sonat vom 23. Juni bzw. 30. Juli d. J. die 
Bearbeitung der Baupläno für den weiteren Ausbau der 
Technischen Hochschule veranlaßt hat. Es handelt sich 
hierboi um die Vervollständigung des Hauptgebäudes der 
Technischen Hochschule nach dor Oder zu, d. h. des so
genannten Bauteils C, der die Räume für die Architektur- 
und Bauingenicurabteilungen aufnehmen soll (vgl. neben
stehende Skizze Abbildung 1).

Boi dem weiten Blick, den bisher dio Königliche 
Staatsregicrung hinsichtlich der Einrichtung der bisherigen 
Institute und Abteilungen in so anerkennenswerter Weise 
gezeigt hat, bedarf es keiner Zweifel, daß auch hinsichtlich 
der Gestaltung der neuen Abteilungen, insbesondere der 
Bauingenieurabteilung, die in engster Beziohung zum 
Eisonhüttonweson steht —  ich verweise nur auf dio Bau
fachausstellung in Leipzig, die dies klar vor Augen geführt 
hat — , daß auch hier den Bedürfnissen und Wünschen 
der Eisenindustrie Rechnung getragen wird, auf daß 
die Hochschule die große Aufgabo, vor dio sie gestellt 
ist, und die Hoffnungen, welche in sic gesetzt sind, in 
vollem Maße erfüllen kann.
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Schließlich komme ich wieder auf ein Ihnen nur zu 
bekanntes Gebiet, auf dom die deutsche Eisenindustrie 
leider stets das Versuchskaninchen abgebon muß, nämlich 
die s t a a t l ic h e  S o z ia lp o li t ik .  Im Vorjahr haben wir 
uns hierbei eingehend* mit der P a u se n v e r o r d n u n g  
und der F ra g e  dos A c h ts tu n d e n ta g e s  beschäftigt 
und die kurzsichtigen Angriffe auf die Lcbensbcdingungon 
dor deutschen Großeisenindustrie, namentlich im Inter
esse der Arbeiter, energisch zurückgewiesen. Man scheint 
jedoch auf Warnungen aus den Kreisen der Großeisen
industrie wenig zu goben, denn schon wieder soll sich, 
wie verlautet, der Bundesrat auf Drängen des Reichstages, 
der Arbeiterorganisationen und der Gesellschaft für soziale 
Reform m it einer . V e rsch ä r fu n g  der P a u s e n v e r 
o rd n u n g  beschäftigen. Die Einzelheiten dieser ge
planten Aenderung sind zwar noch nicht in die breite 
Ooffentlichkcit gedrungen, die Eisenindustrie hat aber 
alle Veranlassung, sich jetzt schon gegen diese Pläne mit 
aller Entschiedenheit zu wehren; denn sic hat all die 
schädlichen Wirkungen dor immer weiteren Einschnürung 
ihrer Bewegungsfreiheit und der geminderten W ett
bewerbsfähigkeit auf dem Weltmärkte auf sich zu nehmen 
und ist daher doch wohl besonders kompetent, über der
artige Ucbortreibungen in der Arbciterschutzgesctzgcbung 
zu urteilon.

Weitere Erschwerungen der Lebensbedingungen der 
deutschen Großeisenindustrio werden noch angestrobt, 
nämlich 1. durch Erhöhung der Schut'-grenzc für jugend
liche Arbeiter von lß  auf 18 Jahre, 2. durch Einschränkung 
der Beschäftigung Jugendlicher während der Nachtzeit 
und 3. durch Aenderung dor 24stündigcn Wechselschicht 
im Hochofenbetriebe.

Mit der Erhöhung der Schutzgrenze auf 18 Jahre 
hat sieh vor allem dio im Herbst dieses Jahres in Bern 
abgohaltcno 2. internationale Arbeiterschutzkonferenz, die 
von 16 Staaten Europas beschickt wurde, beschäftigt. 
Die Tragweite dieses Gesetzesvorschlagcs besteht für 
Deutschland darin, daß die Arbeiter von 16 bis 18 Jahren, 
so wio jetzt die Jugendlichen von 14 bis 16 Jahren, nur 
in beschränkter Woiso verwendet und zu notwendigen 
Uebernrboiton überhaupt nicht zugclassen werden dürften. 
Für die oberschlesischcn Eisenwerke, dio schon heute 
an Arbeitermangol leiden, würde dor Ersatz dieser Arbeiter- 
Schicht, die rd. 10 % der Belegschaft ausmacht, kaum 
durchführbar sein, und dieser Mißstand infolge der Mehr
einstellung von vielen Tausenden von Rekruten und der 
geplanten Verschärfung dor Arbeiter-Auswanderungs
bestimmungen in Rußland und Oesterreich noch weit fühl
barer werden. Es ist erfreulich, daß die deutschen Mit
glieder der Borner Tagung, dio aus Vertretern des Reichs
amts dos Innern, des preußischen Handelsministeriums 
und der Gewerbeaufsicht bestand, sich diesen Schwierig
keiten nicht verschlossen und infolgedessen dio Anträge, 
diesen ersten Punkt betreffend, nicht unterstützt hat. 
Dagegen sind, den zweiten Punkt anlangend, dio deutschen 
zuständigen Stellen in der Frago der Nachtarbeit der 
Jugendlichen in Walz- und Hammerwerken, d. h. der 
jungen Leute im Altor von 14 bis 16 Jahren, den Forde
rungen der sozialpolitischen Uebereiferer gegonüber nicht 
fest gebbeben und haben dio auf Grund des § 139 der GO. 
am 27- Mai 1902 für zehn Jahre erteilte Erlaubnis nur 
bis zum 30. September 1914 verlängert, von welchem 
Zeitpunkt ab nach der Bundesratsverordnung vom
20. Mai 1912 dio Nachtbeschäftigung der jugendlichen 
Arbeiter nur noch auf Grund einer besonderen, jederzeit 
widerruflichen Genehmigung dor höheren Verwaltungs
behörde zulässig sein soll. Die Genehmigung kann von 
weitorgehenden Vorschriften über dio Arbeitszeit und die 
Pausen sowie von anderen Bedingungen abhängig ge

* St. u. E. 1912, 21. Nov., S. 1960.

macht werden. Diese Bestimmungen laufen darauf hinaus, 
die Nachtarbeit immer mehr einzuschränken und möglichst 
bald ganz zu beseitigen.

Die Regelung des dritten Punktes, die Aenderung 
der 24stiindigen Wechselschicht bei den Hochofenbetrieben, 
wurde in unseren Kreisen naturgemäß selbst schon oft 
erwogen, und insbesondere hat sich dio Hochofonkom- 
mission unseres Hauptveroins, welcher übrigens auch heute 
hier anwesende Vertreter der Eisenindustrie Oberschlesiens 
angehören, wiederholt eingehend damit beschäftigt. 
Eine allgemein gangbare Lösung dieser Frago ist aber 
bisher noch nicht gefunden. Dio öfters vorgcschlagcne 
Einstellung eingearbeitoter Ersatzleute würde allgemein 
eine Erhöhung der Selbstkosten bedingen und in unserem 
Bezirk auch durch den Mangel an Arbeitskräften geradezu 
unmöglich gemacht werden.

Es muß erwartet werden, daß vor endgültiger Rege
lung dieser Angelegenheit dor Gesetzgeber sich mit den 
Interessenten ins Einvernehmen setzt, und daß etwa zu 
troffendo Bestimmungen ohne Härte und unter genauer 
Berücksichtigung dor in Frago kommenden Betriebs
verhältnisse durchgeführt worden.

Auf die woiter noch geplanten, sozialpolitischen Ge
setze, wie Arbeitslosenversicherung, Schutz der Arbeits
willigen, Schaffung eines einheitlichen Angestclltenrechts, 
Neuregelung des Arbeitsvertrages, welche tiefcinschnei- 
dendo Wirkungen, insbesondere auch auf das Großeisen
gewerbe, ausübon würden, brauche ich hier nicht weiter 
einzugehen, da von diesen Gesetzen das gesamte deutsche 
Unternehmertum betroffen werden wird.

Im Anschluß daran erstattete der Vorsitzcndo einen 
kurzen Bericht über die T ä t ig k e it  d es  H a u p tv e r e in s  
und insbesondere über dio Arbeiten in den Fachkommis
sionen, an denen auch dio Mitglieder dos Zweigvereins 
zahlreich und eifrig mitgewirkt haben. Es erübrigt sich, 
an dieser Stello auf dio Ausführungen näher einzugehen. 
Wir beziehen uns dicserhalb auf den in der Nummer vom 
11. Dezember d. J., S. 2051 ff. , erstatteten Geschäftsbericht 
des Hauptvereins.

Im Anschluß an die sehr beifällig aufgenom
menen Ausführungen des Vorsitzenden machte Direktor 
N ie m e y e r , Friedenshütte, noch einige Mitteilungen 
über, den Stand der Verhandlungen betr. G ü te v o r 
s c h r if te n  für B e to n r u n d e ise n . Am 5. Dezember 
haben in Berlin im Arbeitsausschuß dos Deutschen Aus
schusses für Eisenbeton unter Zuziehung einer Reihe von 
Sachverständigen aus der Eisenindustrie erneut Ver
handlungen stattgefunden, um sich über dio Verein
barungen betr. Lieferungsbedingungen von Betonrundeisen 
schlüssig zu werden. Als Ergebnis der Verhandlungen 
ist festzustellen, daß auf dio Bestimmung der Streck
grenze als Abnahmevorschrift für Betonrundeisen ver
zichtet wird. Dio Kaltbiegoprobc soll in der Regel auf 
jeder Baustello durchgeführt werden; der lichte Durch
messer der Schleife an dor Biegestelle soll gleich dem 
Durclimossor des zu prüfenden Rundeisens sein. Für 
Bauteile, die bosonders ungünstigen Beanspruchungen 
ausgesetzt sind, kann dio Baupolizeibehörde ausnahms
weise eine weitere Prüfung des Eisens verlangen, wobei 
dio in den Vorschriften für die Lieferung von Eisen und 
Stahl, horausgegoben vom Verein deutscher Eisenhütten- 
lcute, Ausgabe 1911, S. 20, angegebeno Mindestzahl 
37 kg/qmm, 20 % Dehnung eingehalten werden muß. 
Im übrigen sollen für die Zahl und Art der Proben eben
falls dio Vorschriften des Vereins deutscher Eisenhütten
leute maßgobend sein.

Es steht zu hoffen, so schloß der Berichterstatter, 
daß damit dioso Angelegenheit, die für die Eisenindustrie 
von weittragender Bedeutung gewesen, für alle Beteiligten  
in einer zufriedenstellenden Form geregelt sei.

(Schluß folgt-)
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

8. Dezember 1913.
Kl. 7 a, F  35 577. Führungsvorrichtung für das 

austretende W alzgut an Walzwerken m it verstellbaren, 
unter Feder- oder Gewichtsbclastung an die Walzen an
gedrückten Abstreifmeißoln. Fa?oneisen-Walzwerk L. 
Mannstaedt & Cie., A. G., Cöln-Kalk.

Kl. 7 c, K  51 398. Geteilter Rohrabschtieider. Walter 
Krotzschmar, Gera-Untermhaus..

Kl. 7 c, V 11 372.. Rohrwalzc. Adolf Viobahn, 
Gummersbach.

Kl. 12 i, 31 49 978. Verfahren zur Erzeugung von 
Wasserstoff aus Wasserdampf, Eisen und Eisenoxyd. 
Dr. Anton 3Iesserschmitt, Stolberg, Rhld., Rathausstr. GO.

Kl. 21 h, P 28 GS5. Elektrischer Lichtbogenofen, bei 
welchem das zu behandelnde 3Iaterial in fein verteiltem  
Zustande ununterbrochen durch von schrägen Elektroden 
und einer Zwischenelektrode gebildete Lichtbögen hin
durchgeführt wird. Patents Purchasing Co., Ncwark, 
V. St. A.

Kl. 24 c, S 35 072. Regenerativgasfeuerung m it Ab
leitung eines Teiles dor Flamme unmittelbar zu den 
Regeneratoren. Friedrich Siemens, Berlin, Schiff bauer- 
damra 15.

Kl. 24 k, P 27 830. Einrichtung zur Ausnutzung der 
Wärmo der Heizgase, Dämpfe oder Flüssigkeiten in den 
Heizrohren von Dampfkesseln und anderen Wärmeaus
tausch-Einrichtungen unter Verwendung von Einsatz
ringen. E. Pielock, Berlin, Landshuterstr. 14.

KI. 31 c, H  G2 664. Aus zwei um parallele Achsen 
auf einer Unterlngsplatto drehbaren Blöcken bestehende 
Gußschalc für das Gießen kleinerer Gegenstände. Emanuol 
Hock und Eduard Strauch, Wien.

Kl. 31 c, P 30 460. Verfahren und Vorrichtung, 
Stangen- oder rohrförmige Gegenstände absatzweise in 
Strangform m ittels hin- und herbeweglicher, gekühlter 
Formrohro zu gießen. Adam Helmer Pohrson, Stockholm, 
Schweden.

Kl. 37 b, F  37 085. Verfahren zur Herstellung von 
Gitterträgern aus volhvandigen Walzeisen. Hans Finck, 
Neukölln, Wippcrstr. 1.

11. Dezember 1913.

Kl. 7 b, 31 48 727. Verfahren zur Herstellung von 
Roliren m it stumpfgeschweißter Längsnaht, deren auf
gebogene Schweißränder vor dem Schweißen eine nach 
außen vortretende Spitze bilden. Friedrich Wilhelm 
Mayweg, Altena i. W. und Hugo Maywcg,Mühlenrahmede 
i. W.

Kl. 7 c, P 29 323. Stanzenstompei für Blechpakete. 
SililF\ng. Louis Pietsch, Taganrog, Rußland.

Kl. 10 b, R  37 358. Verfahren der Herstellung von 
Brennstoffbrikettcn unter Anwendung eines Lösungs
mittels für die Bitumina. Marco Rossi, Barcelona, Spanien.

Kl. 12 f, H 61 076. Aus zwei aufeinandergeschweißten 
Metallschichten bestehende 3Ietallplatto zur Herstellung 
säurefester Behälter. H oyt 31ctal Company, St. Louis, 
31issouri.

Kl. 18 a, D  29 611. Hochofenschrägaufzug für 
Kübelbegichtung m it getrennt von der Aufzugskatze 
angeordnetem Kübcldcckel. Deutsche 31aschinenfabrik, 
Akt. Ges., Duisburg.

Kl. 18 b, D 29 132. Lasthebevorrichtung mit heb- 
und senkbarem, wippbar gelagertem Tragarm. Deutsche 
Maschinenfabrik, Akt. Ges., Duisburg.

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

Kl. 21h , H  64 083. Verfahren zur Herstellung von 
zylindrischen Kohlenelcktroden für elektrische Oefen. 
Florian Huber, Wien.

Kl. 24 b, O 8535. Feuerung für flüssigen Brennstoff 
mit in einer Oeffnung der Vorderwand einer 31ischkammer 
angebrachten offenen Brennstoffbehältern. The Oil-Flame 
Furnacc Company Limited, Holborn, England.

Kl. 24 k, V 11 484. Im Feuerraum verlegte, als 
Gewölbebogen ausgebildete Feuerbrücke mit Längs- 
und Querkanälen. Karl Viertel, London, England.

Kl. 31 b, F  36 012. Schleuderkraft-Kernformmaschine. 
Maurice Fauquet, Pont Audemer, Eure, Frankreich.

Kl. 31 b, V 11 512. Verfahren und Rahmen zum 
Verdichten dos Formsandes auf Rüttelformmaschinen. 
Vereinigte Schmirgel- und Mnschinen-Fabrikcn, Akt. Ges., 
vormals S. Oppenheim & Co. und Schlesinger & Co., 
Hannover-Hainholz.

Kl. 31 c, G 38 680. Metallbarren. Emil Gathmann, 
Baltimore, V. St. A.

Kl. 48 b, J 15 903. Magnetische oder elektromag
netische Fördervorrichtung zur Beförderung von Stahl- 
und Eisenblechen bzw. -platten, Morgan Lewis Jones, 
Neath, Südwales, England.

Kl. 49 h, W 38 600. Vorbereitung«verfahren für dio 
Herstellung von Ketten aus Blechgliedern. 3Iax Warten
berg, Troisdorf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
Kl. 7 b, Nr. 579 S60. Haspel für Bandkaltwalzwerke, 

mit durch Hebel ein- und ausrückbarer Kupplung. Rhei
nische Walzmaschincnfabrik, G. m. b. H., Cöln-Ehrenfeld.

Kl. 13 d, Nr. 579 393. Vorrichtung zum Entölen 
und Entwässern von Gasen und Dämpfen und zur Ab
scheidung feiner staubförmiger Bestandteile. Aurel 
Polster, Dresden, Biencrtstr. 51.

Kl. 18 c, Nr. 579 866. Anwärmofen für Stähle.
Gebrüder Pierburg, Berlin.

Kl. 19 a, Nr. 579 918. Schraubonklemmc gegen
Schienenwandern. Georgs-3Iarien-Bergwerks- und Htttten- 
Vorein, Akt. Ges., Osnabrück.

KJ. 19 a, Nr. 579 919. Keilklemme zur Verhütung 
des Schienemvanderns über die Schwellen in Querschwellen
gleisen. Georgs-3Iaricn-Bergwerks- und Hütten-Verein, 
Akt. Ges., Osnabrück.

Kl. 21 h, Nr. 579 556. Verbrennungsofen mit elek
trischer Innenheizung. Vereinigte Lausitzer Glaswerke, 
A. G., Berlin.

Kl. 21 h, Nr. 579 668. Transportabler Ofen für
elektrische Heizzwecke. Cölln-Meißner Ofenfabrik Saxo¡- 
nia, G. m. b. H., Meißen.

Kl. 24 f, Nr. 579 105. Düsenrostplatte für Treppon- 
rost-Fcuerungon usw. Paul Greulich, Berlin, Planufer 32.

Kl. 24 f, Nr. 579 132. Gewalzter Hohlroststab. 
Fa^oneisen-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie., Akt. Ges., 
Friedrich-Wilhelms-Hütte a. d. Sieg.

Kl. 24 h, Nr. 579 48'2. Einführvorrichtung für Oefen. 
Arthur Haaso, Arnsdorf bei Dresden.

Kl. 26 d, Nr. 579 936. Trocken-Filterapparat für 
Gicht- und Generatorgase m it Heizmantel um den Trans- 
oprtschneckenkasten und den Staubabfallrumpf. Heinrich 
Zschocke, Kaiserslautern.

Kl. 26 d, Nr. 580 123. Vorrichtung zur Uebcrwachung 
der Zuflußmenge und Feststellung des Ammoniakgehalts 
des Waschwassers bei Gaswäschern u. dgl. Fa. Aug. 
Klönne, Dortmund.

Kl. 31b , Nr. 579 336. Hubvorrichtung für Rüttel- 
formmaschincn. . Vereinigte Modcllfabriken Berlin-Lands- 
berg a. W., G. m. b. H ., Berlin.

Kl. 3 1 b , Nr. 579 337. Rüttelformmaschine. Ver
einigte Modellfabriken Berlin-Landsberg a. W ., G. m. b. H., 
Berlin.
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Kl. 31 c, Nr. 579 345. Gctricbs- und Lagerschlitz
vorrichtung an Gießpfannen und Gießtrommeln. Karl 
Mozer, Göppingen.

Kl. 35 b, Nr. 579 567. Compound-Bremslüft-Magnet. 
Franz Klöckner, Cöln-Bayenthal, Bonner Str. 271/275.

Kl. 35 b, Nr. 579 871. Selbstgreifer, dessen Schaufeln 
einerseits durch Lenker, anderseits durch Hebel im 
Greiferschild ausgehängt sind. Maschinenbau-Akt.-Ges. 
Xigler, Duisburg-Meiderich.

Kl. 37 f, Nr. 579 571. Eiserner Schornstein, dessen 
Soitenrvände m it Asche ausgefüllt sind, zum Schutz gegen 
Feuersgefahr. Hans Tögcscn Hansen, Störtum bei Apen
rade.

Kl. 42 b, Nr. 579 998. Vorrichtung zum ¡Messen der 
Schienenabnutzung. Georgs-Marien-Bergwerks- und Hüt- 
ten-Verein, Akt. Ges., Osnabrück.

Kl. 42 i, Nr. 579 102 und 579 103. Optisches Pyro- 
metor. Siemens &. Halsko, Akt. Ges., Berlin.

Kl. 49 b, Nr. 579 485. Knltsägeblatt mit eingesetzten 
Zähnen. Ernst Peters, Tannonhof bei Lüttringhausen.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31c, Nr. 264166, vom 5. März 1912. J a m e s  

C a la th a n  R u s s e ll  in P it t s b u r g h ,  Allegheny, Penns., 
V. St. A. Vorrichtung zum Verdichten von Gußblöcken 
zwischen Walzen m it parallel zur Blockachsc liegenden 
Achsen.

Das Verdichten des Gußblockes a erfolgt zwischen 
Walzen b m it parallel zur Blockachse liegenden Achsen,

Ofen zur Oberflächenkohlung von Eisen- und Stahlwaren, 
insbesondere von Werkzeugen, mittels Kohlenwasserstoffgasc.

Dio den Kohlungsraum abschließende Tür ist mit 
dem dio Zufuhr der zur Kohlung dienenden Kolilenwasser- 
stoffgase zum Kohlungsraum regelnden Ventil zwang
läufig so verbunden, daß nur bei dicht geschlossener Tür 
das Gas den Kohlungsraum durehströmen kann, und daß 
nur nach Abstellung des Gaszuflusses die Tür geöffnet 
werden kann.

KI. 19 a, Nr. 263 779, vorn 11. September 1912. 
W ilh elm  S ie m e n s  in H am b u rg . Schienenstoßver
bindung fü r Kleinbahnen.

Die eine Verbindungslasche a greift an den Enden 
durch Ausschnitte b des Sehionensteges c mit je einem

y
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die wagerecht liegen, um ein Verspritzen von geschmol
zenem Metall aus dem Blockinnern zu verhüten, und die 
zu diesem Zwecke mit Verschlußrollen c versehen sind. 
Letzoro laufen zweckmäßig in Aussparungen der Walzen b

Kl. 18 c, Nr. 264 019, vom 10. November 1912. 
A llg e m e in e  E le k t r ic i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  in B erlin . 
Glühofen m it außerhalb des Glühraumes gelagerter Förder
kette. — r r—*

An den unterhalb des Glühraumes a gelagerten 
Kotten b sind mit Rollen c auf Schienen d abgestützte

Gußtaschen o befestigt, an welchen durch einen Schlitz 
in den Glühraum a hineinragende, abwechselnd rechts 
und links umgebogeno Flacheisen f leicht lösbar befestigt 
sind. Auf diese werden die Werkstücke gelegt. Zur Ver
meidung von Wärmeverlusten ist der Schlitz unten durch 
an den Gußtaschen o federnd angebrachte Platten g 
abgedichtet.

Kl. 18 c, Nr. 264 803, vom 6. Dezember 1912. P a u l  
O ry w a ll und Firma Gebr. B a u e r  in D ü sse ld o r f.

LI.™

Ansatz d, der innen oinc Nute e besitzt. In diese greift 
die andere Lasche f beim Anlegen m it ihren Enden ein. 
Die Laschen werden dann an jedes Sehienenende durch 
je eine Laschenschraube g gepreßt.

Kl. 19 a, Nr. 263 780, vom 11. April 1911. T h e o 
p h il H e y d t  in S tr a ß b u r g  i. Eis. Verfahren zur Be
festigung von Eisenbahnschienen auf geschlitzten metallenen 
Unterlagsplatten oder Schwellen.

Dio beweglichen Befestigungsmittel für die Schienen 
worden durch einen Metallausguß mit den starren Fest- 
halteteilon, die an der Schwelle oder der Unterlagsplatte 
angebracht sind, kraftschlüssig vereinigt. Zum Ausgießen 
wird ein Metall genommen, dessen Schmelzpunkt den 
des Stoffes, ans dem dio Schienen, Unterlagsplattcn oder 
Schwellen hcrgestcllt sind, erheblich unterschreitet, 
während seine Festigkeit groß genug ist, um den Bean
spruchungen des Verkehrs zu widerstehen.

Kl. 18 a, Nr. 264 018, vom 15. Februar 1912. Dr. 
P ierro  H ugo  L cd eb o er  in B r ü sse l. Verfahren zur 
Gewinnung von titanfreiem Eisen aus tiianhaltigen Eisen- 
sanden.

Die titanhaltigen Eisensande werden zweckmäßig 
nach vorheriger Anreicherung derselben durch magnetische 
Aufbereitung an Eisen, mit ICohle oder kohlenstoffhal- 

;emischt und in einem Flammofen nur so 
hoch erhitzt, daß das Eisen in klein
körniger Form reduziert wird, während 
die Titansäure und die anderen Oxvdo 
unreduziert bleiben. Hierauf wird das 
Erz magnetisch aufbereitet, wobei das 
Eisen von der Titansäure getrennt und 
für sich auf Eisen weiter verarbeitet 
werden kann.

KI. 18 a, Nr. 264 802. vom 27. Juni
1912. F ra n z  D a h l in H a m b o r n -  
B r u c k h a u se n . Verfahren zum  E in 
binden von Gichtstaub.

Als Bindemittel werden dem Gichtstaub zerkleinerte 
Eisen- oder Manganverbindungen von möglichst niedriger 
Oxydationsstufe, z. B. Magneteisenstaub, zugesetzt, 
mit ihm innig vermischt und in Formlinge gebracht. 
Diese werden in einem Ofen zwecks Herbeiführung einer 
Höhoroxydation einer oxydierenden Flamme oder einem 
nötigenfalls noch m it Sauerstoff angereicherten Luftstrom  
in höherer Temperatur ’ausgesetzt. Hierdurch soll eine 
sehr feste Bindung der ganzen Masse erzielt werden.

tigen Stoffen
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Bergbau und Eisenindustrie 
Italiens im Jahre 1912.*
Wie wir dem von italieni

schen „Ministern di Agricol- 
tura, Industria e Commercio“ 

hcrausgegebonen Statis
tischen Jahrbuch ** entneh
men, wurden während des 
Jahres 1912, verglichen mit 
dem vorhergehenden Jahre, 
in Italien dio in Zahlentafel 1 
angeführten Mengen geför
dert bzw. hergestcllt.

Die Zahl der Betriebe, in 
denen Eisenerz gewonnen 
wurde, stellte sieh im Be
richtsjahre auf 27 (i. V. 31), 
die Anzahl der Manganerz
gruben auf 5 (9), während die 
Zahl der Kohlenzechen von 35 
imiVorjalireauf 42im Berichts
jahre stieg. —  Die Eisenerz
förderung hat gegenüber dem 
Jahre 1911 um rd. 553/ 4 % zu
genommen.

Zahlentafel 2 gibt die Er
zeugung der italienischen 
Eisenhüttenwerke wieder.

Im übrigen verweisen wir 
auf unsere frühere Veröffent
lichung über die Eisenindu
strie Italiens, aus der auch 
die hauptsächlich in Betracht 
kommenden Einfuhrzahlen 
zu ersehen sindf.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.?
lieber die Leistungen der K oks- und Anthrazithoch

öfen der Vereinigten Staaten im N o v e m b e r  1913, ver
glichen m it dem vorhergehenden Monate, gibt folgende 
Zusammenstellung Aufschluß:

G esam terzeugung..................  2 269 341
Arbeitstägliche Erzeugung .
Anteil der Stahlwerksgesell
s c h ä f t e n .................................... 1 598 173
Darunter Eerromangan und 
Spiegeleisen ...........................

Statistisches.
Zahlentafel 1.

F ö rd eru n g  bzw. H erstellung  

an

1912 1911

t

im  W ert, von 

L ire t

im  W e rte  von 

L ire
|
] E ise n e r z ........................
I M anganerz...................

Schwefelkies*** . . 
Steinkohlen, Braun

kohlen usw. . . . 
H üttenkoks . . . .

582 066 
2 641 

277 585

063 812 
437 706

12 406 837 
99 160

5 966 819

6 111 004 
17 603 879

373 780 
3 515 

165 273

557 137 
363 493

6 767 519 
110 120 

3 141 044

5 021 506 
12 097 255

Zahlentafel 2.

1912 1911

E rzeugung an

t

im W e rte  
von 
Lice

im W crte  
von

t Lire
R o h e is e n f f f ...................................... 379 989 38 675 778 302 9311 28 105 015

i F e r r o s i l iz iu m ................................. 2 S26 697 365 1 809 496 215
Gußeisen II. Schm elzung . . 38 680 9 815 438 39 055 9 905 941
P u d d c le is e n ...................................... 1 500 — 2 000 —
R o h s t a h l ........................................... — 736 000

179 516 37 483 554 303 223: 59 267 219
Darunter:
Bleche, Stab- u. Profilcisen . 142185 —'tt 228 377: —-tt

Stahlfabrikate ............................. SOI 907 211 218 457 097 958: 148 818 138
Darunter: ■
Bleche, Stab- u. Profilstahl . 4S2 258 - t t 341 821 —t f
E isenb ahnsch ienen ................... 130 067 — f t 107 431 —■tf

W e iß b l e c h ...................................... 28 916 15 795 740 25 662 12 589 370

3.

4.

Zahl der Hochöfen . . . 
Davon im Feuer . . . . 
Leistungsfähigkeit dieser 
Hochöfen in einem Tage

Nov. 1913 O kt. 1913
t t

2  2 6 9  341 2  5 8 7  0 0 1
75  6 4 4 S3 4 6 7

1 5 9 8  175 1 S 7 8  2 1 2

27  193 10 8 11
am  1. Duz. am  1. Nov.

1913 1913
4 2 3 4 2 3
2 2 7 2 4 4

t t
7 2  8 3 3 7 9  S 15

. J. betrug die Roheisen

Eisenerzverschiffungen vom Oberen See.

Wie wir dom „Iron Ago“* entnehmen, beliefen sich 
die Eisenerzverfrachtungen vom Oberen See während der 
Dauer der Schiffahrt im Jahre 1913 auf 49 S55 628 t, d. s. 
rd. 3 y2 %  mehr als im Jahre 1912 (48 194 749 t). Hierzu 
kommt noch der Versand auf dem Bahnwege, der nicht vor 
dem 1. Januar 1914 festgesetzt werden kann. Nach dem
1. Dezember wurden nur noch wenige Verladungen vor
genommen. Während im Jahre 1912 nach dem 1. No
vember noch 4 152 649 t verschifft wurden, beliefen sich 
die Eisenerzverladungen nach dem 1. November im 
laufenden Jahre nur auf 3 335 662 t. Wie sich die Ver
schiffungen während der beiden letzten Jahre auf die 
einzelnen Hiifen verteilten, zeigt nachfolgende Zusammen
stellung:

erzeugung der Koks- und Anthrazithochöfen der Ver
einigten Staaten 29 198 3101 gegen 27 026 365 t im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres.

Danach zeigt dio Gesamterzeugung und besonders die 
arbcitstäglicbe Erzeugung im Dezember gegenüber dem 
Vormonat einen beträchtlichen Rückgang. Die Zahl der 
Anfang Dezember im Feuer stehenden Hochöfen war um 
17 geringer als zu Anfang des Vormonats.

* Vgl. St. u. E. 1912, 24. Okt., S. 1801.
** Itivista del Servizio Minerario nel 1912. Rom 1913.

*** Darunter 248 612 (1911: 146 124) t  eisenhaltiger 
Schwefelkies im Werte von 5 445 305 (2 784 873).

t  Vgl. St. u. E. 1913, 14. Aug., S. 1378/9. 
t f  Wertangaben fehlen, 

t f t  Darunter 1912: 2500 t Roheisen, im elektrischen 
Ofen erzeugt, im W erte von 300 000 L.

S Nach „The Iron Ags“ 1913, 4. Dez., S. 1294/5.

Hofen

Eisenerzverschiffungen 
vom  O beren  See

1013
t

1912
t

Superior........................................ 14 00S 956 14 4CS 565
D u lu t h ........................................ 12 528 425 10 663 506
Two H arbors............................... 10 230 930 9 520 905
Escabana .................................... 5 485 855 5 318 409
A sh la n d ........................................ 4 407 042 4 873 855
M arq u ette .................................... 3 1S7 820 3 349 509

Versand auf dem Wasserwege 49 855 628 48 194 749
Dazu Versand auf dem Land

wege ........................................ 70S 341

In sg e sa m t.................................... | 4S 993 0901
Der Anteil der United States Steel Corporation an 

den Eisenerz verschiff ungen wird auf etwas über 50 % 
geschätzt.

1913, 4. Dez., S. 1311.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London 

unter dem 13. Dezember wie folgt geschrieben: Dio Markt- 
Hage in C le v c la n d -W a r r a n t-E ise n  hat sieh bei ziem
lich  lebhaftom Geschäft im Laufe der Berichtswocho ent
schieden befestigt. Die Preise haben fast täglich an
gezogen, zunächst auf spekulative Nachfrage, augen
scheinlich. auf deutsche Rechnung. Der Warrantmarkt 
schloß stetig m it einem Aufschlag von 5)4 d f- d- ton zu 

sh  49/10 d f. d. ton auf Kasse-Lieferung. Dio wesentliche 
Einschränkung der Erzeugung hat die Tendenz beeinflußt, 
w'ährend die einheimischen Verbraucher ziemliche Posten 
bezogen in der Annahme, daß dio Stetigkeit des Markts 

■einigermaßen gesichert ist, vorausgesetzt, daß die Erzeu
gungskosten nicht wesentlich verringert werden. Die Notie
rung für G ie ß o r c ic isen  N r.3 ab Werk wurde auf sh 50/—- 
f. d. ton für frühe Lieferung und auf sh 50/9 d für Früh- 
jalirslieferung erhöht, auf welcher Grundlage ein reges 
Geschäft stattfand. Nr. 1 notiert sh 2/3 d bis sh 2/6 d 

“f. d. ton höher. Die Hoeliofenwerko sind kaum geneigt, 
Angebote zu diesen Sätzen zu machen, und fordern 
meistens wesentlich höhere Preise in Erwartung einer 
weiteren Preiserholung angesichts der kleineren Er- 

■.zougung. Gegenwärtig sind im Cleveland-Bezirk nur 
40 H o ch ö fen  in Betrieb. Dio Tendenz in den H ä m a tit -  
A orten  hat sich leicht befestigt; nachdem ein gutes Ge
schäft m it einheimischen Verbrauchern zu sh CO/— f. d. 
■ton ab Work getätigt worden ist, steht der niedrigste Preis 
•auf sh 00/6 d und bei einzelnen Ostküsten-Sorten auf 
•sh 61/—. Dio Erzeugung von Häm atit im Cloveland- 
Bezirk wurde neuerdings oingescliränkt. Der gesamte 
V ersa n d  a u s  den  T e esh ä fe n  belief sieh in diesem Monat 
bis zum 11. auf 32 030 tons, wovon 21 181 tons nach ein- 
’heimischen und 10 849 tons nach fremden Häfen gingen 
■gegen 40 811 bzw. 19 518 und 21 293 tons im gleichen 
Zeitraum dos Vorjahres. Die W a r ra n tla g e r  haben 
■sich weiter auf 144 300 tons verringert, d. i. eine Abnahme 
von ungefähr 16 400 tons seit Endo November. Der Markt 
für halbverarbeitetes Material liegt fester, da dio deutschen 
Werke auf wenigstens sli 82/6 d f. d. ton für Platinen 
bestehen und sh 78/— für zweizölliges und sh 76/— f. d. 

"ton fob für viorzölliges Material fordern. Belgischer Stahl 
wird mit einem Nachlaß von sli 1/6 d gegen obige Sätze 
notiert. Die Tendenz für fertiges Material bleibt eher matt.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand 
■des Stahlwerks-Verbandes betrug im N o v o m b er  d. J. 
insgesamt 462 195 t  (Rohstahlgewicht); er war damit 
■62 696 t  niedriger als im Oktober d. J. (524 891 t) und 
-30 452 t  niedriger als im November 1912 (492 047 t). 
Von dem Novomberversand entfallen auf Halbzeug 
147 194 t gegen 157 607 t im Oktober d. J. und 14S 150 t  

5m November 1912, auf Formeisen 103 OSO tgegen 127 8791 
im  Oktober d. J. und 144 060 t im November 1912, auf 
■Eisenbahnmaterial 211 321 t gegen 239 405 t im Oktober

H alb  Form - E isenbahn- In s
1912 zeug eisen m ateria l gesam t

t t t t
November . 148 150 144 060 200 437 492 647
Dezember . 173 860 138 610 219 980 532 450

1913
Januar. . . 162 734 143 070 229 821 535 625
Februar . . 140 386 136 175 229 856 506 417
März . . . 151 6S8 178 152 232 437 562 277
April . . . 138 710 193 327 234 252 566 289
M « . . . . 141 628 18S 509 237 194 567 331
J u n i. . . . 132 028 191 359 281 930 005 317

J u li . . . 107 586 155 709 242 402 505 697
.August. . . 127 504 135 823 201 222 524 549
September . 142 522 130 545 247 325 520 392
■Oktober . . 157 607 127 879 239 405 524 891
November . 147 194 103 080 211 321 462 195

d. J. und 200 437 t im November 1912. Der Versand dos 
Monats November d. J. war demnach in Halbzeug 10 413 t, 
in Formeisen 24 199 t und in Eisenbahnmaterial 28 084 t, 
niedriger als der Versand im Vormonat. Verglichen mit 
dem Monat November 1912 ergibt sich bei Halbzeug ein 
Minderversand von 950 t und bei Formeison ein solcher 
von 40 380 t, dagegen bei Eisenbahnmaterial ein Mehr
versand von 10 884 t. Der Versand der letzten 13 
Monate ist aus vorstehender Zusammenstellung ersichtlich.

Aus der österreichischen Eisenindustrie. — Einen 
gewissen Rückschluß auf die Beschäftigung der öster
reichischen Eisenwerke läßt der Bericht zu, den der Vcr- 
waltungsrat der O e s to r r e ic h isc h -A lp in e n  M o n ta n -  
g c s o l ls c h a f t  in seiner Sitzung vom 13. Dezember 
über das Ergebnis der am 30. Septomber abgelaufenen 
ersten drei Vierteljahre des laufenden Geschäftsjahres 
erstattete. Danach weist das Erträgnis dieser neun 
Monate gegen den gleichen Zeitabschnitt dos Vorjahres 
eine Verminderung um rd. 5 000 000 K auf. Der Absatz 
an Eisenfabrikaten zeigt gleichzeitig einen Ausfall von 
36 600 t. Dio Geschäftslage bezeichnet der Bericht als 
andauernd sehr ungünstig. W ie im lnlande, so zeigten 
auch auf dem Ausfulirmarkto die Verkaufspreise einen 
starken Rückgang, dabei sei der Bestellungscinlauf durch
aus ungenügend. Dio Werke litten infolgedessen unter 
starkem Beschäftigungsmangel und nehmen daher nacli 
wie vor einschneidende Betriebseinschränkungen vor. 
Eine Besserung der Lage dürfte in allernächster Zeit 
kaum zu erwarten sein.

Aus der italienischen Eisenindustrie. —  Für dio größten 
italienischen Unternehmungen der Eisenindustrie dürfte, 
wie wir der „Köln. Ztg.“ entnehmen, die kritische Zeit 
heute ziemlich überwunden sein. Die wohltätigen 
Folgen des geldlichen und industriellen Zusammen
schlusses der italienischen Hauptbetriebe* beginnen sicli 
fühlbar zu machen. Zwar dürften für das laufende Ge
schäftsjahr voraussichtlich noch keine Dividenden 
vorteilt werden, doch ist der Grund dafür im allgemeinen 
nicht in den unzulänglichen Ergebnissen zu suchen, 
sondern in dem Bestreben der vereinigten Gesellschaften, 
die frühem Fehlbeträge der „ I lv a “ von ungefähr 1 Mill. L 
sowie die bei der Ilva und der Soc. An. S id e r ú r g ic a  
di S a v o n a  in Aussicht genommenen xVbschroibungen 
wettzumachen. Im Jahre 1912 verteilte die geschäfts
leitende Ilva unter die vier verbündeten Gesellschaften 
13 Millionen L , wovon beinahe 3 Millionen L auf den 
Ersatz von Auslagen, darunter Gutscheinzinsen usw., ent
fielen. Von dem Rest empfingen gemäß dem Gesellscliafts- 
abkommen die Soc. An. d i M in iere  e A lt ifo r n i  E lb a  
und „Ilva“ je fast 3, Savona und dio Soc. An. F er r ie re  
di S o s tr i sowio die Soc. A lt i fo r n i  o F o n d e r ia  di 
P io m b in o  jo fast 2 Millionen L. Die übrigen 63S 000 L 
gelangten an die Soc. An. F er r ie re  i ta l ia n o .  Nach 
Berechnungen, die für zuverlässig gelten, ergab das Jahr 
1913 einen Mehrgewinn gegenüber dem Vorjahr von 
rd. 3 Millionen L.

Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals Starke & 
Hoffmann in Hirschberg i. Schl. — In der am 12. d. M. 
abgehaltenen außerordentlichen Hauptversammlung wurde 
einstimmig die Z u sa m m en le g u n g  d es G ru n d k a p i
t a ls  im Verhältnis von 5 : 2 und die A u sg a b e  v o n  
600 000 J l  S c h u ld v e r sc h r e ib u n g e n  genehmigt.**

R. Wolf, A. G., Magdeburg. — Unter vorstehender 
Firma wurde eine Aktiengesellschaft gegründet, deren 
Zweck ist, dio bisher von der offenen Handelsgesellschaft 
gleichen Namens in Magdeburg-Buckau betriebene Ma

* Vgl. St. u. E. 1911, 14. Sept., S. 1523; 21. Sept.,
S, 1564.

** Vg(. St. u. E. 1913, 27. Nov., S. 2003.
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schinenfabrik fortzuführen. Das Grundkapital beträgt 
12000000 J l  undisteingeteilt in 8 Millionen fünfprozentige 
Vorzugsaktien und 0 Millionen Stammaktien. Die Vor
zugsaktien sowie 5 996 000 .11 Stammaktien wurden den 
bisherigen Inhabern der offenen Handelsgesellschaft 
für dio Einbringung der gesamten Fabrikanlagen ge
währt. Gleichzeitig wurde eine hypothekarische Anleihe 
im Betrage von 0 000 000 Jl geschaffen, dio an eine Banken
gruppe begeben ist.

Aktieselskabet Sydvaranger, Kristiania*. — Die Ge
sellschaft hat beschlossen, ihr A k t ie n k a p ita l  um 
1000 000 K auf 10 000 000 K zu erh ö h en . Die neuen 
Aktien werden von den alten Aktionären übernommen. 
E s soll eine neue Brikettierungsanlage nach dem System  
Gröndal-Ramón errichtet werden.

Dunderland Iron Ore Company Ltd. —  Wie wir dem 
„Ironmongor“** entnehmen, teilen die Direktoren der 
Gesellschaft mit, daß nach dem Wicdoraufrichtungsplan 
eineneue Gesellschaft, die N ew  D u n d e r la n d  C om p an y  
L td ., mit einem Kapital von 350000 £, in Aktien von je 
1 £ , gebildet worden sei. Das ganze Kapital wird zu Pari 
ausgogeben, und zwar 75 000 Aktien an die Inhaber von 
Vorzugs-Schuldverschreibungen, 170 843 an dio Besitzer 
der ersten und zweiten Anleihe, 43 234 an die Inhaber von 
Zinsen-Zertifikaten und 54 923 an die Inhaber von Aktien 
im Verhältnis zum Betrage der ihnen zustehenden Sicher
heit)».

Elektrische Erzeugung von Ferrochrom in Schweden. —
In Trollhättan, Schweden, ist, wie das „Iron Ago“f  nach den 
Daily Consular and Trade Reports mitteilt, eine neue An
lage zur elektrischen Gewinnung von Ferrochrom errichtet. 
Erze aus Südafrika und Neukaledonien sollen in den 
beiden jetzt in Betrieb befindlichen Oefcn verschmolzen

* Nach Engineering 1913, 12. Dez., S. SOS.
** 1913, 0. Dez., S. 84. — Vgl. ferner St. u. E. 1912,

21. März, S. 504/8; 28. März, S. 554; 1913, 4. Dez., S. 2045.
t  1913, 4. Dez., S. 1295.

Eisenhütte Holstein, Aktiengesellschaft, Rendsburg. —
Wio wir dem Berichte des Vorstandes über das Geschäfts
jahr 1912/13 entnehmen, wurde in der am 30. April d. J. 
abgehaltenen außerordentlichen Hauptversammlung dio 
Erhöhung des Aktienkapitals um bis 500 000 Ji genehmigt. 
Der Aufsichtsrat beschloß zunächst die Ausgabe von 
250000 Jl neuer ab 1. Oktober 1913 dividendenberechtigter 
Aktien zum Kurse von 100 %. Die Gesellschaft war 
während der Berichtszeit mit Aufträgen reichlich versehen. 
Die Verhältnisse entwickelten sich während der ersten 
sechs Monate des Geschäftsjahres äußerst günstig. Durch 
die im Mai cinsetzondo rückläufige Wirtschaftslage, vor 
allem aber durch den Werftarbeiterstreik, wurde dio Ge
sellschaft ganz besonders betroffen, da ihre Erzeugung 
hauptsächlich in Schiffsblechen bestellt, und es daher an 
genügenden Spezifikationen feil Ite. Dadurch wurde eine 
erhebliche Einschränkung der Betriebe nötig. Die Blech- 
preiso sanken während der Monate Juni/Ju li rasch. Das 
Jahresergebnis wurde hierdurch ebenfalls ungünstig be
einflußt, da dio Rohstoffe nicht oder nur in ganz geringem 
Umfange verbilligt wurden. —  Während der Berichtszeit 
wurde der Bau eines neuen 30-t-Martinofens, System  
Maerz, begonnen. Die Kondensationsanlage für die Walzen
zugmaschine wird durch eine neuzeitliche ersetzt. Ver
sandt wurden rd. 30 000 t  im Rechnungsbeträge von  
4 208 390,47 .11. Am 1. Oktober verfügte das Unter
nehmen über einen Auftragsbestand von über '21/ i  Millionen 
(i. V. 2 Mill.) Ai zu verhältnismäßig guten Preisen. —  Der 
Rohgewinn stellt sich einschließlich 50 984,34 J l  Vortrag, 
eines durcli Abschluß eines Vergleichs freigewordenen Be
trages (33 574,79 J l)  sowie 11991,20 Jl Mict- und Pacht
einnahmen auf 456 356,29 J l,  der Reingewinn nach Abzug 
von 198 782,34 Jl allgemeinen Unkosten, Versicherungen, 
Zinsen usw. und 114 222,67 Jl  Absohreibungen auf

werden. Das Verfahren ist geireim, da der Erfinder, 
L o u is  L u c c h ö sc , noch kein Patent genommen hat. Die 
Erzeugung für 1913 wird ungefähr 1200 t erreichen. Das 
Werk gehört der F c r r o lc g e r in g e r  A k tie b o la g .

Errichtung einer Geschütz- und Munitionsfabrik in 
Rußland. —  Nach einer Meldung der „Times“ hat die  
englischo Firma V io lcers, S o n s  a n d  M a x im , S .ef- 
field, zusammen m it der P e te r sb u r g e r  I n t e r n a t io 
n a len  B a n k , der B a n q u e  D e sc o m p tc  und den 
P e te r s b u r g e r  M eta llw er k e n  in Petersburg mit oinbm 
Kapital von 15 000 000 Rbl. eine russische Artillerie- 
Werkstätten-Gesellschaft gegründet. Diese wird in 
Z a r iz y n  an der Wolga eine Geschütz- und Munitions
fabrik errichten und nach den staatlichen Arsenalen das 
ausschließliche Recht zur Herstellung von Marine- und 
Feldgeschützen erhalten. Vickers Sons and Maxim werden 
15 Jahre lang die technischen Berater der Gesellschaft sein.

Ausnahmetarif für Eisenerz vom Sieg-, Lahn- und 
Dillgebiet nach Obersehlesien. —  In seiner Sitzung vom
10. d. M. hat der Landesoisonbahnrat den Antrag auf 
V e r lä n g er u n g  der Geltungsdauer des Ausnahmo- 
tarifs 7 g für Eisenerz in vertraglichen Sonderziigon vom 
Sieg-, Lahn- und Diligebiet nach Oberschlesien um 3 Jahre 
bis zum 31. Dezember 1917 b efü rw o rte t.* *

Frachtermäßigungen für Eisenerze, Koks, Kokskohle 
USW.** — Der Landeseisenbahnrat b e fü r w o r te te  in 
seiner Sitzung vom 10. d. M. mit überwiegender Mehrheit 
die Frachtermäßigungen, dio neben den im Rubr-Moscl- 
Verkehr geplanten Frachtermäßigungen für Erz und Koks 
zugunsten der außerhalb dieses Verkehrs liegenden 
Erz- und Hüttenrevieren und Einzolwerken von der Staats
eisenbahnverwaltung in Aussicht genommen sind. Auf 
den Verlauf der Verhandlungen kommen wir noch zurück.

* Vgl. St. u. E. 1912, 4. Jan., S. 37; 1913, 30. Okt., 
S. 1836.

** Vgl. St. u. E. 1912, 26. Dez., S. 2195; 1913,16. Jan., 
S. 132/3; 13. Nov., S. 1920/21.

143 351,28 J l.  Der Vorstand beantragt, hiervon 461S,35 Jl 
der gesetzlichen Rücklage und 3700 J l  dem Delkredere- 
konto zuzuführen, 3000 J l  für Talonsteuer zurückzustellen, 
7799,22 Jl Tantiemen zu vergüten, 3500 Jl zu Belohnun
gen an Beamte zu verwenden, 60 000 J l  Dividende (6 % 
gegen 8 % i. V.) zu verteilen und 00 733,71 J l  auf neue 
Rechnung vorzutragen.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft zu Essen a . d. Ruhr. 
— Dem' Berichte des Direktoriums über das m it dem 
30. Juni 1913 abgelaufeno zehnte Geschäftsjahr ent
nehmen wir folgendes: Der Bestand an Immobilien 
betrug am 30. Juni 1913 226 941447,59 J l,  die Ab
schreibungen an den Immobilien sind mit 19 448 305,32 Jl 
eingestellt, so daß sicli dio Immobilien für die Bilanz auf 
207 493 142,27 J l  berechnen; die Werksgeräte und Trans
portmittel sind mit 7 930 947,41 J l  eingesetzt; das In
ventar an Vorräten, halb- und ganzfertigen Waren be
läuft siel) auf 148 235 415,93 J l. Für Patente und Lizenzen 
sind wieder 2 J l vorgetragen; Kasse, Weclisel und Bank
guthaben betragen zusammen 73 386 092,43 J l.  Von 
den Wertpapieren und Beteiligungen entfallen auf fest
verzinsliche Wertpapiere 70 273 090,75 JÍ, auf andere- 
Wertpapiere und Beteiligungen 17 736 530,97 J l.  Hierzu 
wird bemerkt, daß die bei der Firma bestehenden Pbnsions- 
kassen für Beamte und Arbeiter in abgesonderter Ver
waltung stehen; das in mündelsicheren Worten angelegte- 
Vermögen dieser Kassen im Nennbeträge von 47 498-750 J l  
läuft daher nicht im Jahresabschluß der Firma. Die 
Guthaben bei den öffentlichen Sparkassen im Betrage 
von 8 160 875,45 Jl dienen zur Deckung der Einlagen bei 
der Spareinrichtung. Die sonstigen Außenstände belaufen 
sieh auf 53 938 826,81 ,11; darunter befinden sich Gut
haben für Lieferungen mit 40 904 494,24 Jl und Ab
schlagszahlungen an Lieferanten usw. mit 6 066 794,24 J l ,
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Bei den Passiven sind für besondere Abschreibungen und 
Erneuerungen 5 000 000 J l  bcreitgestellt worden. Die 
Delkredere- und Garantiefonds, darunter der allge
meine Dclkrederefonds, dio Rückstellungen für Ga- 
rantieverbindlichkeiton, Bergschäden u. dgl. betragen 
10 939 770,52 J l.  Dio Fonds für Wohlfahrtszwecke be
ziffern sich auf 15 849 457,50 J l. Von den drei Anleihen 
der Firma steht dio vom Jahre 1893 (24 Millionen .11) 
noch m it 12 178 500 J l,  die von 1901 (20 Millionen J l)  
mit 10 008 390 J l  und die von 1908 (50 Millionen Jl 
— bisher begeben 25 Millionen J l)  m it 24 712 000 Jl aus. 
Von diesen Anleihen wurden im Berichtsjahre die ver
tragsmäßigen Beträge ausgelost, und zwar: von der 
Anleiho von 1S93 901 000 J l,  von der Anleihe von 
1901 528 000 J l,  von der Anleihe von 1908 547 500 .ft, 
zusammen also 1 976 500 J l.  Die Guthaben der Werks
angehörigen bei der Firma belaufen sich auf 3443 9180,06 J l,  
die Einlagen bei der Spareinrichtung auf 8 321 301,50 .ft; 
beide werden mit 5 % verzinst. Auf abgeschlossene 
Lieferungsgeschäfte wurden 130 073 138,11 Jl angezahlt. 
Die sonstigen Verpflichtungen belaufen sich auf 
08 539 071,41 .ft; darin sind die Forderungen von Liefe
ranten mit 18 150 232,17 J l,  dio laufenden Guthaben 
vonPensions-, Kranken-,Hilfskassen usw.im 13299740,05.ft 
und Löhne, Frachten, Zölle, Anleihezinsen, Restkauf- 
gclder und andere am Jahresschluß noch nicht fällige 
Verbindlichkeiten mit 30 819 249,84 .ft enthalten. Sämt
liche Werke der Firma erzielten einen Betriebsüberschuß 
von 49 825 717,93 J l.  An verschiedenen Einnahmen 
waren noch 1 088 234,80 J l  und an Einnahmen an Zinsen 
nach Abzug der Ausgaben für die Verzinsung der An
leihen, Guthaben usw. 3 880 200,25 .11 zu verzeichnen. 
Anderseits betragen dieAusgabenfür SteuernS 086 276,27.ft, 
für die gesetzliche Angestellten- und Arbeiterversicherung 
5 159 941,76 J l  und für Wobifahrtsausgaben aller Art 
7 918 865,39 J l.  Nach Abzug dieser Ausgaben mit zu
sammen 18 765 083,42 Jl ergibt sich ein Reingewinn von 
36 635 069,56 J l,  so daß zuzüglich 6 503 017,49 Jl  Vor
trag aus dem Vorjahre 43 138 087,05 Jl zur Verfügung 
stehen. Von dem Reingewinn fallen 5 % an die gesetzliche 
Rücklage. Ferner wurden der Sonderrücklage ein Betrag 
von 2 000 000 J l  zugeführt, den Pensions- und Untor
stützungskassen 2 000 000 J l  und dem Arbeiter-Urlaubs
fonds 2 000 000 .11 überwiesen und für Weihnachts- 
zuwendungen an Beamte und Arbeiter 3 000 000 Jl zur 
Verfügung gestellt. An Dividende werden 25 200 000 Jl  
(14 % gegen 12 % i. V.) ausgeschüttet. Nach Abzug der 
Tantieme des Aufsichtsrats verbleibt ein Vortrag auf neue 
Rechnung von 6 926 333,57 J l.

J. Pohlig, Aktiengesellschaft in Köln. — Die von 
der ordentlichen Hauptversammlung vom 16. November 
1912 beschlossene Erhöhung des Aktienkapitals konnte, 
wie der Bericht des Vorstandes über das am 30. Juni 
d. J. abgeschlossene Geschäftsjahr mitteilt, wegen der 
ungünstigen Lage des Geldmarktes nicht bis zu der für die 
Ausführung festgesetzten Frist am 30. Juni 1913 durch- 
geführt werden. Aus dem gleichen Grunde gelangte 
vorerst nur ein geringer Teil der viereinhalbprozentigen 
zu 103 rückzahlbaren Anleihe zur Begebung. Die Werke 
in Cöln-Zollstock und Brühl waren im Berichtsjahre 
gut beschäftigt, und ihre Erzeugung hat siel) gesteigert. 
Auch die österreichische Zweigniederlassung arbeitete 
günstig und erzielte ein befriedigendes Ergebnis. — Die 
Gewinn- und Vcrlustreclmung zeigt neben dom Vortrag 
aus 1911/12 (51 978,63 J l)  einen Betriebsüberschuß 
von 449 459,05 (i. V. 439 582,01 ) J l.  Nach Abzug der 
Abschreibungen in Höbe von 260 103,58 J l  verbleibt ein 
Reingewinn von 241 334,10 -ft. Der Vorstand hält es 
bei der fortschreitenden Entwicklung des Unternehmens 
für ratsam, die Finanzen der Gesellschaft zu kräftigen, 
und beantragt deshalb, von der Verteilung einer Divi
dende abzusehen. Er schlägt vielmehr vor, der gesetz
lichen Rücklage 18 935,55 J l  zuzuführen und dio übrigen 
222 398,55 Jl auf neue Reohnung vorzutragen. Der 
Auftragsbestand des Unternehmens betrug am I. Juli

4 400 000 Jl gegenüber 5 900 000 .11 am gleichen Tage des 
Vorjahres. Er hat sieh seitdem um 3 600 000 .11 erhöht.

Sächsische Gußstahlfabrik in Döhlen bei Dresden. —  
Aus dem Geschäftsberichte für 1912/13 entnehmen wir, 
daß die Nachfrage nach den Erzeugnissen des Unterneh
mens andauernd sehr lebhaft war, so daß dio Gesellschaft 
in allen Betriebsabteilungen ihro Erzeugung steigern 
konnte. Auch die Preise wurden teilweise nufgebessert, 
erreichten aber nicht die angesichts des großen Bedarfs 
erwartete Höhe und wurden zum Teil durch wesentlich 
gesteigerte Ausgaben für Löhne, Roh- und Hilfsmaterialien 
unwirksam gemacht. Der Umsatz stieg von 10 134 159 Jl 
im Jahre 1911/12 auf 12 014 855 J l  im Berichtsjahre. 
Für Neubauten, Erweiterungen und Neuanschaffungen 
wurden 1 178 438,35 J l  verausgabt. Durch Beschluß 
der außerordentlichen Hauptversammlung vom 23. Juni 
d. J. wurde das Aktienkapital um 1000 000 J l  auf 
4 750 000 Jl erhöht.* — Dio Gewinn- und Verlustrcchnung 
zeigt einerseits neben 274 833,14 J l  Vortrag und 30 Jl 
Eingang zweifelhafter Forderungen 3 012 421,12 J l  Ge
winn in Döhlen und 87 101,69 Jl  Gewinn in Berggieß
hübel, anderseits 850 730,54 J l  allgemeine Unkosten, Zin
sen, Reparaturen, Versicherungen usw. und 888 173,50 Jl 
Abschreibungen, so daß ein Reingewinn von 1 035 481,81 Jl 
verbleibt. Von diesem Betrage werden 30 000 J l  für später 
zu leistende Aufwendungen zurückgestellt, 108 890,80 Jl 
satzungs- und vertragsmäßige Tantieme an den Auf
sichtsrat und die Direktion vergütet, 70 000 J l  zu Be
lohnungen an die Beamten verwendet, je 50 000 Jl 
an die Beamten- und Arbeiter-Pcnsionskasso vergütet, 
20 000 Jl an die Direktion für Unterstützungszwecke 
überwiesen, 60 000 Jl für Arbeitenvohlfahrtseinrich- 
tungen zurückgestellt, 750 000 Jl  als Dividende (20 % 
wie i. V. auf 3 750 000 J l  Aktienkapital, d. s. 13 V , % 
auf die Aktien und 62/ 3 % gleich 20 Jl auf jeden Genuß
schein) vorteilt und endlich 436 591,01 J l  auf neue Rech
nung vorgotragen.

Elektrizitäts-Aktiengesellschaft vormals Sehuekert & 
Co., Nürnberg. — Im  Januar d. J. wurde beschlossen, zur 
Verstärkung der Betriebsmittel und zur Deckung des Geld
bedarfs der Tochtergesellschaften 15 000 000Jl viereinhalb
prozentige bis 1. April 1918 unkündbare Schuldver
schreibungen auszugeben. Wie aus dem Geschäftsbericht 
für 1912/13 hervorgeht, wurden in dem am 31. Juli d. J. 
abgelaufenen Geschäftsjahre hiervon 10 000 000 Jl und 
im laufenden Geschäftsjahre 5 000 000 J l  begeben. -—■ Die 
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 
1 257 347,66 Jl Vortrag 9 692 622,60 M Gewinne und Ein
nahmen aus Anlagen, Unternehmungen und Effekten, an
derseits 443 879,83 J l  allgemeine Unkosten, 1682 333,35 J l  
Schuldverschreibungszinsen, 202 789,68 J l  Zinsen, Pro
visionen usw., 507 248,60 Jl  Steuern, 701 788,20 .H 
Unkosten der Schuldverschreibungen VI. Serie, 100 000 Jl 
Zuweisung an die Talonsteuerrücklagc und 15 453,75 Jl 
Abschreibungen auf Gebäude, so daß sich ein Reingewinn 
von 7 296 476,85 Jl  ergibt. Der Vorstand sclilägt vor, 
von diesem Betrage 100 000 Jl der besonderen Rücklage 
zu überweisen, 320 888,75 Jl Tantiemen an Aufsichtsrat, 
Vorstand und Beamte zu vergüten, 5 600 000 J l  D ivi
dende (8 % ) auf 70 000 000 Jl Aktienkapital zu verteilen 
und 1 275 588,10 Jl  auf neue Rechnung vorzutragen.

Siemens-Schuckert-Werke. G. m. b. H., Berlin. —  
Nach dem Berichte über das die Zeit vom 31. August 
1912 bis 31. Juli 1913 umfassende Geschäftsjahr machte 
sich unter den Beunruhigungen, welche die Verwicklungen 
auf dem Balkan mit sich brachten, m it Beginn des Früh
jahrs eine Abschwächung des bisher lebhaften Begehrs 
bemerkbar, die bis in das neue Geschäftsjahr hinein an
dauerte. Zurzeit ist wieder eine Wendung zum Besseren 
zu verzeichnen. Der Reingewinn der Gesellschaft be
ziffert sich einschließlich 312 995,81 Jl Vortrag aus 1911/12 
nach Verrechnung von 1 888 349,96 Jl allgemeine Un
kosten, 3 420 450 Jl Anleihezinsen und 3 250 000 Jl

* Vgl. St, u. E. 1913, 29. Mai, S. 924; 3. Juli, S. 1128.
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Zinsen auf das unkündbare Darlehen der Gescllseliafter 
sowie nach 1 247 628,98 J l Abschreibungen auf 
13 847 970,62 J l. Der Vorstand beantragt, hiervon 
2 500 000 J l  an dio Rücklage zu übenreisen, 1 500 000 Jl 
zu Belohnungen an Angestellte und Arbeiter zu verwen
den, 500 000 Jl dem Verfügungsbestande zur Venvendung 
im Interesse von Beamten und Arbeitern zuzuführen, 
9 000 000 J l  Dividende (10% wie i. V .jauf das 90 000 000J l  
betragende Stammkapital auszuschütten und 347 970,62 Jl 
auf neue Rechnung vorzutragen. Durch die im Vorjahre 
durchgeführten organischen Erweiterungen der Werke 
wurde deren Leistungsfähigkeit erheblich vennehrt. 
Von den deutschen Werken allein wurden im Berichts
jahre 132 800 Maschinen, Motoren und Transformatoren 
mit einer Gesamtleistung von 4 064 228 PS abgeliefert. 
Von wenigen Ausnahmen abgesehen, hat die Anwendung 
elektrischer Antriebe und Einrichtungen in der Industrie 
weitere Fortschritte gemacht. Von den überseeischen 
Märkten bemerkt der Bericht, daß die Ausfuhr der Ge
sellschaft erheblich zugenommen hat trotz der politischen 
und wirtschaftlichen Schwierigkeiten in verschiedenen 
Uebcrsecgebieten. In den größeren Leistungscinlieiten 
hat sich dio Nachfrage inzwischen vervielfacht; so wurden 
der Gesellschaft Ürehstrom-Turbo-Generatoren m it Einzel
leistungen von 21500 KVA mehrfach, von 10- bis 15000 KVA 
in größerer Zahl, von wassergekühlten Transformatoren 
solche von jo 23 500 KVA, 10 000 KVA bei 110 000 Volt 
Spannung und 12 000 KVA bei 50 000 Volt Spannung 
in Auftrag gegeben. An selbstkühlonden Transformatoren 
iiat sie Typen bis 5000 KVA Ein/.elleistung in Arbeit.

Siemens & Halske, Aktiengesellschaft, Berlin. — Die  
Gewinn- und Vcrlustrechnung für das m it dem 31. Juli 
d. J. abgelaufcne Geschäftsjahr ergibt unter Einschluß 
von 1 267 189,71 J l  Vortrag aus 1911/12 nach Abzug 
von 1 084 084,47 J l  allgemeine Unkosten, 1901 720 Jl 
Schuld verschreibungszinsen und 433 893,85 J l  Abschrei
bungen auf Gebäude einen Reingewinn von 12511197,89 Jl. 
Der Vorstand schlägt vor, hiervon 2 000 000 J l  der be
sonderen Rücklage zuzuführen, 900 000 Jl  für Belohnungen 
an Angestellte und Arbeiter zu verwenden, 500 000 Jl  
dein Verfügungsbestande zuzusclireiben, 331 935,48 Jl  
Gewinnanteile an den Aufsichtsrat zu vergüten, 7 560 000 Jl 
Dividende (12 % wie i. V.) zu verteilen und 1 219 262,41 Jl 
auf noue Rechnung vorzutragen. Wie der Bericht des Vor
standes bemerkt, hat dio aufsteigendo Linie, welche der 
Geschäftsgang während der vorangegangenen Jahre zeigte, 
im Jahro 1912/13 ihre Fortsetzung gefunden nicht nur 
in dem engeren und eigentlichen Arboitszweig der Gesell
schaft, sondern auch auf dem ganzen elektrischen Fabri- 
kationsgcbict, in dessen Mittelpunkt das Unternehmen 
steht. Dio Anzahl der Angestellten des Gesamtunter
nehmens ist von etwa 77 000 im Vorjahre auf 81 235 
Personen zu Ende des Berichtsjahres angewachsen.

Diese Steigerung wird aber noeli wesentlich übertroffen 
durch die im Berichtsjahre erreichte Erhöhung der  
Umsätze.

Compagnie des Mines, Fonderies et Forges d’AIais, 
Paris. —  Aus dem in der Hauptversammlung vom 27. No
vember vorgelegten Berichte des Verwaltungsrates über  
das letzte Geschäftsjahr* ist zu entnehmen, daß der Gewinn 
m it 2 473 451,41 fr den vorigjährigen um 332 910,34 fr 
¡ibertroffen hat. Als Dividende werden 22,50 fr auf die- 
Vorzugsaktien, 12,50 fr auf dio gewöhnlichen Aktien 
und 2,50 fr auf dio Gewinnanteilscheine vergütet. Im 
Laufe des Berichtsjahres wurde dio neue Stahlgießerei, 
in Betrieb genommen, während eine Reihe von zugehörigen 
Werkstätten fertiggestellt wurden. Für dio umfangreichen 
Arbeiten, welche durch die Verlegung der Fabrikation, 
von Schienen, Trägern usw. von Bcssèges nach Tamaris 
notwendig wurden, verausgabte die Gesellschaft bis zum
30. Juni d. J. 1 412 188,80 fr. Das Unternehmen rechnet 
darauf, daß die neue Straße und das neue Walzwerk 
während des zweiten Halbjahres 1914 in Betrieb gesetzt, 
werden können. Die Eisenerzgruben förderten 211061 t. 
Von den Werken in Tamaris und Bcssèges wurden 71 088 t  
Roheisen und 5 440 t  Gußeisen zweiter Schmelzung erzeugt 
souio 80 065 t verschiedene Walzwerkserzeugnisse her- 
gestellt. Dio Zahl der durchschnittlich beschäftigten 
Arbeiter belief sich auf 2001.

Société Anonyme des Forges et Aciéries de Huta- 
Bankowa in Dombrowa (Russisch-Polen). — Dank der 
anhaltenden lebhaften Tätigkeit auf dein russischen Eisen- 
markto und dem Ueberfluß an Aufträgen konnte das Werk 
Huta-Bankowa während des am 30. Juni d. J. abge
schlossenen Geschäftsjahres sowohl seine Erzeugung als 
auch seinen Umsatz gegenüber dem Vorjahre beträchtlich 
steigern. Wie der Geschäftsbericht hierzu bemerkt, ist 
dieso Erhöhung in der Hauptsache auf die Inbetrieb
nahme des neuen Martinstahlwerks zurückzuführen. 
Für Neuanlagen wurden während des Berichtsjahres 
1 293 211,70 Rbl. verausgabt. —  Das Geschäftsjahr 1912/13 
schließt m it einem Reingewinn von 1 315 409,43 Rbl. ab. 
Hiervon gehen für Abschreibungen 333 328,70 Rbl. und für 
Tantiemen an den Verwaltungsrat 66 708,07 Rbl. ab. 
Sodann werden 315 000 Rbl. auf 33 600 Kapitalaktien 
(5%  oder 25 fr f. d. Aktie) vergütet und 519 750 Rbl. 
Dividende (35 fr) auf 39 600 Kapitalaktien und Genuß- 
seheine verteilt. Zu den dann verbleibenden 80 622,66 Rbl. 
sind noch die Saldi der voraufgegangenen Jahre mit 
222 261,43 Rbl. hinzuzuzählen. Von den sich somit er
gebenden 302 884,09 Rbl. werden 300 000 Rbl. einer 
Dividendenrücklage zugeführt.

* Écho des Mines et de la Métallurgie 1913, 8. Dez., 
S. 1293.

Bücherschau. ■;
S e h m e r , Dr. T h .:  Australien und, INeuseeland.

Eine sozialpolitische Studie. Zugleich eine Ant
wort auf Professor Dr. B r e n ta n o s  Vortrag: „Auf 
dem Wege zum gesetzlichen Lohnminimum“ 
(Schriften der Vereinigung der Deutschen Ar
beitgeberverbände. Nr. 1). Berlin (C 19, W all
straße 17/18) : Fr. Zillessen 1913. (148 S.) 8 ». 2 J l .

In dem Brentanoschen Vortrag ist unter einseitiger 
Hervorhebung der guten Wirkungen der australischen 
Zwangs-Schiedsgerichts-Gesetzgobung deren Uobertragung 
auf Deutschbind empfohlen worden. Der Verfasser der 
vorliegenden Studie hat sich die Aufgabe gestellt, in 
sachlicher Weiso die Kehrseite des Problems zu zeigen. 
Auf der Grundlage einer knappen Darstellung der wirt
schaftlichen und politischen Verhältnisse Australiens und 
Neuseelands, dio er m it treffendem, zum großen Teil

amtlichem Material belegt, schildert der Verfasser in 
dem Hauptteil seiner Studio nach einem kurzen all
gemeinen Ucberblick über dio sozialpolitische Gesetz
gebung eingehend dio Folgen der gewerblichen Schieds
gerichts- und Lolinämtcr-Gesetzgebung auf Unternehmer 
und Arbeiter und den Einfluß der Zwangseinigungs- 
Gcsctzgebung auf die Förderung des sozialen Friedens. 
Als dio wichtigsten Wirkungen auf Industrie und Gewerbe, 
für dio der Verfasser wiederum ausführliche Belege bringt, 
verdienen kurz folgende hervorgehoben zu werden: Trotz 
der großen Reichtümer des Landes sind Industrie und Ge
werbe wegen der Arbeiterpolitik nur gering entwickelt; 
werden docli nur 287 000 gewerbliche Arbeiter insgesamt 
beschäftigt. Mit Rücksicht auf dio Arbeitsgesetzgebung 
hält sich auch das Kapital fern. Ebenso hat viel Kapital 
aus Furcht vor Schwierigkeiten, dio durch dio Arbeiter 
entstehen können, der Kolonie den Rücken gedreht. Ferner 
wird infolge der wirtschaftlichen und sozialpolitischen
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Zustände Australien niemals eino nur einigermaßen be
deutende Ausfulirindustrie schaffen können, woil es nicht 
imstande ist, in dio Weltkonkurrenz einzutroten. Neben 
den Hemmungen in der Entwicklung, die durch die Gesetz
gebung als solche entstehen, zeigt auch dio Auslegung der 
Gesetze dio gloioho Wirkung. Dio Schicdsgoricktsurteile,die 
in dor größten Mehrheit arbeitgeberfeindlich sind, haben 
daher auch die Arbeiterverbände in dom Glauben bestärkt, 
der Schutz dos Gesetzes wäre für sie, die Strafen wären für 
die Arbeitgeber geschaffen. Außerdem wird durch dio 
Spruchpraxis der Schiedsgerichte der Unternehmer immer 
mehr in seinen geschäftlichen Entschlüssen eingeschränkt. 
Anderseits ist aber eino Hebung dor Güte und Monge der 
Arbeit nicht eingotroten. Dor Einfluß der australischen 
Sozialpolitik auf die Arbeiter macht sich vor allem goltend 
durch dio Verteuerung des Lebensunterhaltes und beson
ders durch die Höhe dor Wohnungspreise. Die Verteuerung 
dor Wohnung ist z. B. so erheblich,, daß dor gesamte 
Lebensunterhalt sich von 1901 bis 1911 um mehr als 10 %, 
von 1901 bis 1912 um mehr als 22%  verteuert hat. An 
zahlreichen Beispielen wird bewiesen, daß die Lebens
haltung dor australischen Arbeiter sich trotz Lohn
minimums und Zwangs-Einigungsämter nicht wesentlich 
mehr als in Deutschland gebessert bat. Ein Beweis für 
die geistige Hebung der Massen hat sich trotz Verkürzung 
der Arbeitszeit auf wöchentlich 48 Stunden nicht finden 
lassen. Vielmehr sind alle dio schönen Eolgon, die dio 
Sozialtbeorotiker so gerne prophezeien, wio zunehmende 
Bildung, soziales Empfinden, Volkskraft usw., ausgo blieben. 
Zu dom gleichen vorneinonden Ergebnis führt don Ver
fasser dio Untersuchung, ob die Zwangseinigungs-Gesetz
gebung Australiens den sozialen Frieden gebracht habe. 
Es wird festgestcllt, daß weder eine Verminderung der 
Arboitorausständo noch eine Besserung der persönlichen 
Beziehungen zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
eingotroten ist. Im  Gegenteil ist durch die Zwangs- 
Schiedsgerichte das Gefühl dor Gegnerschaft zwischen 
Kapital und Arbeit vortieft statt beseitigt worden. In 
dom letzten Kapitol bringt der Vorfassor beachtenswerte 
Ausführungen gegen dio Uobertragbarkeit der australi
schen Sozialpolitik auf Deutschland, dio sich besondors 
auf Grund der verschiedenartigen wirtschaftlichen Ver
hältnisse aufbauon.

Das Erscheinen der vorliegenden Studie, durcli deren 
Herausgabe sich dio Vereinigung dor Deutschen Arbeit- 
geberverbändo zweifellos ein Vordienst erworben hat, 
ist mit Freuden zu bogrüßon. Gerade in lotztor Zeit sind 
auch in Deutschland wieder dio Rufe nach oinom gesetz
lichen Ausbau des gewerblichen Schicdsgorichtswcsons 
durch dio Errichtung eines Reichseinigungsamtes laut 
geworden. Die vorliegende Arbeit wird gcrads durch ihre 
Sachlichkeit und durch ihre ausführliche Heranziehung 
der wichtigsten Literatur dazu beitragen, daß bei dieser 
Frage auch die Rücksicht auf dio gewerblichen Unter
nehmungen nicht vergessen werden darf. Der Schrift 
ist deshalb oin ausgedehnter Leserkreis zu -wünschen.

Ernst Heinson.

S c h ic k , E m s t ,  SJibl.^Qng.: Der Abbruch von Beton- 
und Eisenbetonbauten. Mit 7 Tcxtabb. Berlin: 
W. E rnst & Sohn 1913. (3 Bl., 37 S.) 8 °. 1,20 J L

Unter diesem Titel veröffentlicht der Verfasser 
„eino technisch-wissenschaftliche Studie“, von dor er 
am Schlüsse sagt: „Zweck dieser Schrift ist aber der 
Nachweis, daß der Abbruch von Eisenbetonbauten bei 
richtiger Anordnung und Kalkulation nicht teurer zu 
stellen kommt als der Abbruch von Ziegel- odor Eisen- 
konstruktionon Als Abbruchswert für gewöhn
liche Hochbauten zu Wohn- und Fabrikzwecken nennt er 
5 % des Neuwertes. Es müßte also demnach der Nach
weis von ihm erbracht sein, daß auch abgebrochene 
Eisonbotonbauten noch 5 % der Herstellungskosten wert 
sind. Wio wird nun dieser-Nachw'eis geführt? Dor Vor- 
fasser führt eine Reihe von Beispielen für den Abbruch 
von Eisonbotonbauten an.

1. A b tr a g u n g  d es  R o d a k t io n s g e b ä u d e s  der 
„ N e w s“ in  B a lt im o r e , U. S. A. Die Abbruchskosten 
werden in diesem Falle m it 132 000 K  angegeben. Da 
von dem Eisen der anhaftende Beton nicht abzutrennen 
war, ließ sich die Bewehrung nicht wieder verwerten. 
In diesem Falle entstanden also lediglich erhebliche 
Kosten, und es kann nicht dio Bede davon sein, daß aus 
dom Abbruch noch ein Gewinn gezogen wurde.

2. A b b ru ch  e in e s  v ier s tö c lc ig o n  E ise n b c to n -  
g o b ä u d o s in  C h icago . Für Schlußfolgerungen im 
Sinne des Verfassers ist dieses Beispiel an sich nicht ge
eignet, denn es handolt sich gar nicht um einen reinen 
Eisonbctonbau. „Die Säulen bestanden aus Gußeisen“, 
sagt der Verfasser, und das ist wesentlich, denn gerade 
die Beseitigung der Eisenbetonsäulen macht besondere 
Schwierigkeiten. Es wird weiter gesagt, daß der Beton 
durch Gebläse schneidbar ist, „was für sehlcchto Beton- 
qualität spricht“. Die Kosten des Neuwertes werden zwar 
angegeben, dio Kosten des Abbruches nicht. Ein richtiges 
Urteit läßt sicli in diesem Fall also gar nicht gowinnen.

3. A b b r u c h  v o n  E ise n b e to n d e c k o n  im  W a
r en h a u s W ro n k er , M annh eim . In diesem Falle 
betragen die Abbruchskosten das Doppolto der An
schaffungskosten. Hier findet sich eino etwas genauere 
Angabe, die aber auch erkennen läßt, daß durch den Ab
bruch Kosten entstanden sind und kein Gewinn.

4. A u fr ä u m u n g sa r b e ite n  am  B a e h m a n n sc h c n  
G etr e id e sp e ic h e r . In diesem Fall findet sich die An
gabe: „Dio Arbeiten waren sehr kostspielig.“

In don b e id en  zuletzt genannten Fällen hätten  
sich nach den benutzten Quellen dio Kosten auch ziffern
mäßig angoben lassen.

5. A b b ru ch  e in er  S tr a ß e n ü b e r fü h r u n g . Dieses 
aus dor Literatur bekannto interessante und bemerkens
werte Beispiel wird nur sehr kurz behandelt. Die Kosten 
dafür werden ebenfalls nicht angeführt.

0. A b b ru ch  e in e s  z w e is tö c k ig e n  S ch u p p en s.  
Es handolt sich um einen Neubau, der, obwohl erst im 
Rohbau fertig, wegen Umänderung der ganzen Anlage 
wieder beseitigt werden mußte. Der Fall bietet ein inter
essantes Beispiel für die Tatsache, daß bei industriellen 
Betrieben manchmal nach recht kurzer Zeit Veränderungen 
notwendig werden, dio sicli aus don Forderungen des 
Betriebos ergeben. Es liegt auf der Hand, daß dio Bo- 
soitigung eines oben orst im Rohbau fertigen Eisen
betongebäudes, bei dem dor Beton noch nicht seine volle 
Festigkeit erlangt hat, leichter von statten goht, als wenn 
es sich um alten Boton handolt. Trotz dieses für don Ab- 
bruch günstigen Umstandes haben sicli Abbruchskoston 
und Wert des iviedergcvonncnen Baustoffes annähernd 
ausgeglichen. Von einem Gewinn in Höhe von 5 % des 
Neuwertes kann also aucli hier nicht die Redo sein.

7. A b b ru ch  e in e r  g ro ß en  K o h le n w ä sc h e  in 
S to c k h e im . Dieses Beispiel wird ausführlich behandelt 
und für dio Abbruchskoston werden dio Angaben der den 
Abbruch ausführenden Eisenbetonfirma zugrunde ge- 
logt. Die wiedergewonnenen Eiseneinlagon sollen 90 % 
des zur Verwendung gelangten Eisens betragen und damit 
also einen ganz erheblichen Wert darstellen. Da dieser 
Wert mit 7000 *Ä angegeben wird, dio Abbruchskosten 
mit 8000 J l ,  so überwiegen dio Kosten des Abbruchs 
— vorausgesetzt, daß die von der interessierten Firma 
herrührenden Zahlen Anspruch auf unbedingte Rich
tigkeit machen können —  den Wert der wiedergowonnenen 
Baustoffo um 1000 J l. Auch hier also kein Gewinn von 
5 % des Neuwertes, sondern wieder lediglich noch Auf
wendung von Kosten.

Auf dieses Beweismaterial baut sich die am Anfang 
wiedergegebene Schlußfolgerung des Verfassers auf. Ich 
glaube, daß man danach dor Veröffentlichung auch nur 
den Wort einer den Interessen der Eisenbetonfirmen 
dienenden Propagandasehrift zumessen darf. Solange 
nicht bessere Beweise für die leichte Abbruchs- bzw. Aen- 
dorungsmöglichkeit von Eisenbetonbauten erbracht wer
den, dürften die von dem Verfasser als „unberechtigte
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Schlagworte“ bczeichneten Aeußerungen der „Eiscn- 
interessonten“ ihre Richtigkeit behalten.

Upi.'Oltg. H. Fischmann.

National fron and Steel, Coal and Coke Blue Book. 
4th ed. P ittsburgh (Pa.), (1331 F ifth  Avenue): 
R. L. Polk & Co. [1912], (1109 S.) 8 “. 10 $.

Außerordentlich vielseitig ist das Adressenmaterial, 
»las in diesem Werke zusammengetragen worden ist. 
Denn das Buch gibt nicht nur ausführliche Verzeichnisse 
der Eisen- und Stahlwerke in den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika, in Kanada und Mexiko, sondern führt 
auch die Kohlengruben und Kokereien der genannten 
Länder auf. Außerdem bringt es: 1. eine alphabetisch 
geordnete Liste der Eisen- und Stahlfabrikatc mit H in
weisen auf die im Hauptverzeichnis genannten Fabrikanten 
dieser Erzeugnisse; 2. ebenfalls in sicli alphabetisch ge
ordnete (Gruppen-) Verzeichnisse der Bessemer-, Martin-, 
Tiegel-, Elektrostahl-, Hochofen- und der verschiedenen 
Arten der Walzwerke; 3. in einem weiteren Alphabet 
die Namen der leitenden Persönlichkeiten der Eisen- und 
Stahlwerke wiederum unter Hinweis auf dio Unter
nehmungen, denen sie angehören. Wenngleich die näheren 
Angaben über die einzelnen Anlagen der Eisen- und Stahl
werke in dem beschreibenden (Haupt-)Teiie des Buches nicht 
allenthalben so ausführlich sind, wie in dem bekannten 
„Directory“ von J a m e s  M. Sw ank ,*  sogenügensie doch, 
um die Bedeutung der Unternehmungen zu kennzeichnen 
und dem Nachsehlagcndcn die nötige Auskunft zu ver
mitteln. Als dankenswert muß man es bezeichnen, daß 
die Hoehofenwerke auf der einen, die übrigen Eisen- und 
Stahlwerke auf der anderen Seite auch noch in einer nach 
geographischen Gesichtspunkten, d. h. nach Staaten 
und innerhalb dieser nacli Städten geordneten Zusammen
stellung gebracht werden. In ähnlicher Weise sind die

* Vgl. St. u. E. 1912, 23. Mai, S. 886.

Kohlengruben und Kokereien gruppiert; da aber ein 
Gesämtalphabet dieser Unternehmungen —  abweichend 
von der für die Eisen- und Stahlwerke getroffenen An
ordnung — leider fehlt, so bedarf es immer schon gewisser 
Kenntnisse oder dos Nachschlagens in mehreren Alpha
beten, um eine etwa gesuchte Kohlengrube oder Kokerei 
zu finden.

Inwieweit die Angaben des Adreßbuches zuverlässig 
sind, läßt sich vielfach natürlich nur schwer prüfen. 
In längerem Gebrauche des Buches haben wir offen
kundige Fehler nicht bemerkt, wohl aber es angenehm 
empfunden, überhaupt ein Nachschlagewerk zur Verfügung 
zu haben, das so zahlreiche Fragen nach Adressen der 
amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie zu beantworten 
vermag, wio das vorliegende. Die Redaktion,

Ferner ist der Redaktion folgendes Werk zugegangon: 
Stauh’s Kommentar zum  Gesetz, betreffend die Gesellschaften 

m it beschränkter Haftung. 4., vorm. Aufl., bearb. von 
Dr. M ax H a c h e n b u r g , Rechtsanwalt in Mannheim, 
Berlin: J. Guttontag, Verlagsbuchhandlung, G. m. 
b. H., 1913. (VIII, 846 S.) 8°. 18,50 J l.

•H Das besondere Ansehen, das sich der vorliegende 
Kommentar sowohl in juristischen wio in kaufmänni
schen Kreisen erworben hat, läßt es begreiflich erscheinen, 
daß nach Verlauf von nur zolin Jahren seit dom ersten 
Erscheinen jetzt schon dio vierte Auflage des Werkes 
vorliegt. Sie ist, ebenso wie die voraufgegangenen 
beiden Ausgaben, nach Staubs Tode von Dr. Max 
Hachenburg bearbeitet und, verglichen mit dor ersten 
Auflage, ein ganz neues Buch, bei dem —  abgesehen 
von der Grundlage, die ihm Staub gegeben hat —  
nicht gar vieles mehr an den ursprünglichen Verfasser 
erinnert. Die Neuausgabc trägt den Veränderungen 
Rechnung, die sich aus der Fortentwicklung der G. m. 
b. H. ergeben, und berücksichtigt dabei auch dio An
regungen, dio der Bearbeiter der Literatur dor letzten 
Jahre entnehmon konnte. Hi

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Auth, ./., Direktor u. Vorstand der Eisenhütte Holstein,
A. G., Rendsburg.

A vanzini, Hermann von, 2)ip(.«3ng„ Stahlwerkschef der 
Eisenind. zu Menden u. Schwerte, Schwerte i. W. 

Dejays-Lanscr, Victor, Zivilingenieur, Brüssel, Belgien, 
15 Rue Duquesnoy.

Förster, (Sr.Vjltg., Professor, Direktor, Magdeburg, Kaiser- 
Wilhelm-Str. 2.

Godin, Georges, Ing., Chef de service des Hauts-Fourneaux 
Usines métallurgiques Hainaut, Couillet, Belgien.

Ilaring, Oskar, Ingenieur, Friedrichroda i. Thür-, Wolfs
stieg 2.

Libon, Marcel, Walzwerkschef a. D., Kinkempois, Belgien, 
130 Ruc de Renory.

Ruppert, Fugen, Direktora. D., techn. Ratgeber der Hanyang 
iron & Steel Works, Luxemburg, Königinstr. 4.

Trill, J .,  Direktor a. D., Beuel a. Rhein.
Wetzel, Albert, Karlsruhe i. Ba., Amalienstr. 51.
Zerzog, Ludwig, Betriebsingenieur des Lindener Eisen- 

u. Stahlw., Hannover-Linden, Minister Stuve-Str. 12.
N e u e  M itg lied er .

Bergmann, Wilhelm, Bergwerksdirektor der Jl seder Hütte, 
Groß-Jlsedc bei Peine.

Der J a h r g a n g  1912  der

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u
von „S tah l und Eisen“ ist noch in  einzelnen Exemplaren vorhanden und kann, solange der Vorrat reicht, 
vom „Verlag Stahleisen m. b. H .“ , Düsseldorf 74, Breite Straße 27, zum Preise von 4 J l  bezogen werden. 

Auch nimm t der genannte Verlag schon je tzt Bestellungen auf den J a h r g a n g  1913  der „ Z e it-  
s c h r i f te n s c h a u “ , dem wiederum die beiden halbjährlichen Inhaltsverzeichnisse von „Stahl und Eisen“ 
angeheftet werden sollen, zum Preise von 4 J l  für das Exem plar entgegen; diese neue Ausgabe der Zeit- 
schriftensehau wird voraussichtlich gegen Ende Januar 1914 erscheinen. 

In b e id e n  Fällen ist anzugeben, ob die d o p p e ls e i t ig  oder die e in s e i t ig  bedruckte (für K arto thek 
zwecke bestimmte) Ausgabe geliefert werden soll.

m m  - -:o- HUTNICZA Redaktion
V ' S, von

B i B H O T E K A  „Stahl und E isen “ .



D am pf 378 WE.

Elektrische Energie 102,5 WE.

Reibung 19,5
Reibung 9,0 WE.

Abgasverluste 83 WE.Abgasverluste 145 WE. Auspuff 85,5 WE.KBhlwasser 140 WE.
Strahlunj

Abbrand, Strahlung,

1 kg Kohle =  7000 WE.

Erwärmung 260 WE.

T T T T T TT

Abkühlung 260 WE.

G as f. d. Tlefäfen 81 WE,

p j  G as f. d. Cowper 1250 WE.

Abkühlui
Gaserwärmung 220 WE.

'
^  m  ^

Umlaufwärmc 750 WE.

m m

Reduktion 820 WE.

I \f l
Schlacke 305 WE. \ f

Roheisen 193 WE. f l

. s y j

W ärm everbrauch im Hochofen 2920 WE, Eisen F. d. M ischer 120 WE.

„S T A H L  UND E IS E N “ 1913 , N r. 51. Fr. v o n  H o lt:  D ie Anlagen und Erzeugnisse der Georgs-Marien-Hütte mit besonderer Berücksichtigung der Wärmewirtschaft.

G aserzeuger - Anlage

Tafel 41.

Kokerei

Heizgas 1055 WE.

G ew innungsanlage der N ebenerzeugnisse

Koksofengas 1350 WE. 

Abbrand 230 WE.

Koksazche 240 WE.

Teer 295 WE.Abkühlung 45 WE.
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Strahlunj 210 WE.

Generatorgas zu den M artin-Ocfen 580 WE.

714 WE.

Rostdurchfall 60,5 WE. Eigenwärme 73,5 WE.

Koks zum Hochofen 5180 WE.

Abhitze-Gase 540 WE

Abb. 2. Ausnutzung der Brennstoffe 

auf der Georgs-Marien-Hütte.

G as f. d. Brikettöfen einschl. Verlust 
durch Undichtigkeiten 130 WB.

H ochofenanlage

Siem ens - Martin - Werk
Gicht-Verluste 295 WE.

_JJ ^ ^ -G lc h tg a s  3010 WE

Gas f. d. M ischer 394 WE.
G as f. d. Kessel 306 WE

Vorgcfrlschtes Eisen.

Gas f. d. Stoüöfen 103 WEVerdampfung 72 WE

Erstarrung u. \bkliblung 99 WE.

Umlaufwärme 180 WE
U m lauf-W ärm e 229 WE 

R ey

Umlaufwarme

43 WE.

Cowper-Verluste 500 WE.
Eigenwärme Luft 0,47 WE. 
Eigenwärme G as 0,83 W E.

Eigenwarme Luft 7,46 WE. 
Eigenwärme Gas 73,5 WE, Abgasverluste 22 WEEigenwärme Luft 2,25 WE. 

Eigenwärme G as 4,0 W E /^
W L  Abgasverluste 216 WE

M artin-O efen

Abgäsverluste 122 WE

T ief-O efen
V  orfrisch-M ischer

Strahlung 310 WE

Zum Regenerativofen 30 WE.

W alzw erk

Stoßofen

Abgasverluste 31,8 WE.

Dam pfgebläse
Dampf für Heiz* _____

u. Kochzweoke 318 WE. ( f Dampf 628 WE.

Regenerativ-Stoßofen

Im Teerßl 12,6 W E. 78 W E aus Gichtgasen.

Abkühlung 73 WE.
G as fü r die G asm aschinen 390 W E.

A rbeit

Abdampf 252 WE.

Umlaufwärme 6,4 WE.

Verbrennung 90,6 WE .  
y  V* --

Eigenwärme Luft 0,45 WE. 
Eigenwärme G as 0,78 WE.

Eigenwärme Luft 0,18 WE. 
Eigenwärme Ga« 0,30 WE.

5,7 WE

Dampf 214 WE

G asm aschinen

Einspritzw asser 36 WE

U raw andlungsverluste 6,5 WE.


