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I n nachfolgenden Ausführungen ist unter Frühzün- 
-*■ dung die vorzeitige Entzündung des Explosions- 
gemisches zu Beginn der Kompressionsperiode der 
Maschinen verstanden.

Wie vielerorts, wurden auch auf einem Eisen
werke der Saargegend zeitweise an den Gichtgas
maschinen Frühzündungen beobachtet. Dortselbst 
stehen sechs Hochöfen in gerader Linie. Die Gicht
gase eines jeden Hochofens passieren zunächst einen 
Trocken-, sodann einen Naßreiniger, die den Staub 
gehalt des Gases auf 1,00 bis 0,8 g herauswaschen, 
wonach die vorgewaschenen Gichtgase in einen ge
meinsamen Gaskanal treten. Der Gasdruck in diesem 
Kanal war seit Anblasen eines weiteren Ofens am 
20. Februar befriedigend. Aus dem Kanal wird das 
für Gasmaschinenbetrieb benötigte Gichtgas in drei 
Rohrsträngen, die in den Gaskanal gleichmäßig ver
teilt cinmünden, nach je vier Gruppen Zentrifugal
waschern geführt, die das Gas bis auf 0,03 bis 0,04 g 
Staub reinigen.

An Maschinen sind vorhanden:
•I. E le k tr is c h e  Z e n tra le . Drehstrom 5000 Volt.

3 doppeltwirkende ViertaktgasmaRchinen zu 1200 PS,
2 „  „ zu 2200 „

2 . G asm asch in e  zum  A n tr ie b  d e r D ra h ts tr a ß c .
1 doppeltwirkende Zweitaktgasmaschino zu 2000 PS,

zum Antrieb einer Walzcnstraße.

3. G a sg eb lä seh au s .
2 einfachwirkende Viertaktgasmasehi-

nen mit je 1 Z y l i n d e r .................zu 600 PS,
1 cinfachwirkendo Vicrtaktgasmaschino

in Zwillingstandcmanordnung . . zu 1200 „
1 doppeltwirkende Vicrtaktgasmaschino

in Zwillingstandemanordnung . . zu 3200 „
3 doppeltwirkende Viertaktgasmaschi

nen in Zwillingstandemanordnung zu 2000 „
Bemerkenswert ist, daß die Frühzündungen nicht 

bei allen Maschinen gleichzeitig und in gleicher 
S tärke auftreten. Oft werden beispielsweise nur dio 
auf der einen Seite der elektrischen Zentrale stehen
den Maschinen in Mitleidenschaft gezogen, so daß 
in diesem Falle offensichtlich das die Frühzündung 
veranlassende Gas aus dem nächsthegenden Rohr
strang, d. h. aus den zunächst liegenden Hochöfen 
stam m t. Oft treten aber auch die Zündungen nur 

H I.,,

an einzelnen Maschmen, sogar an cmzolnen Zylinder
seiten auf. Alle Gasmaschinen leiden hierunter in 
gleicher Weise, so daß nicht etwa eine Gasmaschinen
type eine besondere Vorneigung zur Frühzündung 
hat. Manchmal smd es nur einzelne Schläge, die 
sich m ehr oder weniger heftig bemerkbar machen, 
m itunter treten die Frühzündungen aber derartig 
stark auf, daß der Parallelbetrieb der Zentrale ge
fährdet wird. Jedenfalls ist das plötzliche, kurze 
A uftreten der Frühzündungen, wonach der Betrieb 
sofort wieder normal verläuft, ganz besonders charak
teristisch. U nter diesen Umständen ist die Auf
nahme von Frühzündungsdiagrammen außerordent
lich vom Zufall abhängig.

Bei der sorgfältigen Ueberwachung der Maschinen 
waren die Ursachen zu den Frühzündungen von 
vornherein nicht nur in glimmenden Oelresten und 
Staubkrusten, sondern in einer Aenderung der Zu
sammensetzung des Gichtgases bzw. des Lade- 
geinisches zu suchen. Um hierübor K larheit zu er
halten, wurden in jedem MaschinenhausVorrichtungen 
zur schnellsten Probeentnahme des Gases aus' der 
Gasleitung getroffen, und es ist beim Auftreten von 
Frühzündungen in den meisten Fällen gelungen, eine 
Probe des betreffenden Gases zu erhalten. Immerhin 
ist cs auch hier vom Zufall abhängig, daß m an eine 
das Frühzündungsgas charakterisierende Probe er
wischt, da die Gasprobe nur genommen werden 
kann, nachdem schon einige Zündungen aufgetreten 
sind, und, wie erwähnt, die ganze Frühzündung m it
unter nur in wenigen Zündungsschlägen verläuft, 
so daß möglicherweise die Wolke Frühzündungsgas 
bereits den Motor durchlaufen hat, wenn die Probo 
gezogen wird. H inzu kommt, daß infolge der F rüh
zündungen die Gasmaschinen heiß werden und so 
zu Frühzündungen neigen, auch wenn die Gas
maschinen wiederum normales Gichtgas empfangen.

Die erhaltenen Gasanalysen zeigen fast immer 
einen geringen Gehalt an Sauerstoff; da es unwahr
scheinlich ist, daß der Sauerstoff aus dem Hochofen 
stam m t, muß sich das Gas, durch Undichtigkeiten 
in der Rohrleitung, durch Fehler während der Probe
entnahme usw., m it etwas Luft gomischt haben. 
Jedenfalls erscheint es berechtigt, den Sauerstoff
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gehalt des Gases als aus der L uft stammend an
zunehmen und die Analyse durch Abzug dieses 
Sauerstoffes und der vierfachen Stickstoffmenge auf 
effektives Gichtgas umzurechnen, um die Analysen 
m iteinander vergleichen zu können. Die so aus der 
chemischen Analyse errechneten Analysenwerte sind 
in Zahlentafel 1 zusammengestellt, wobei der an
geführte Sauerstoffprozentsatz den Prozentsatz an 
Sauerstoff angibt, den das Gas vor der Umrechnung 
gehabt hat.

Das normale Gichtgas entspricht der Analyse: 
C02 . . . . 11,3 %,
CO . . . . 26,7 „ ,
H .............................. 3,7 „ ,
N .................................  58,3 „ .

Zahlentafel 1 zeigt, daß der W asserstoffgehalt 
des Frühzündungsgases durchschnittlich höher als 
derjenige des normalen Gichtgases ist, ja  daß er bis 
zu sehr hohem Prozentsatz steigt, eine Erscheinung,

Zahlontafol 1. A n a ly s o n  v

Datum
'

CO*
%

CO
%

H
%__

N
%

0
%

20 . 8 . 9,8 26,6 8,1 55,55
27. 8 . 13,06 26,12 5,41 55,41 0,4
5./6 . 9. 11,37 24,63 7,79 56,21 1,0
26. 10. 10,40 25,31 7,47 56,83 0,4

5. 11. 9,6 27 2 5,5 57,7 __
7. 11. 14,2 25*6 8,1 52,1 _

24. 11. 11,6 29,4 5,2 53,8 _
28. 11. 10,62 27.8 8,33 52,92 0,8

5. 12. 8,12 26,46 4,06 61,36 0,8
5. 12. 10,82 26,12 6,84 56,22 0,4
7. 12. 10,21 27,55 5,61 56,63 0,1
7. 12. 9,68 26,10 5,58 58,64 1,0
8. 12. 11,8 26,2 10,4 51,6 —

14. 12. 10,72 27,01 7,73 54,54 0,6
15. 12. 9,0 29,8 6,1 55,1 —
15. 12. 9,17 29,58 6,56 54,69 0,8
15. 12. 5,00 31,74 8,70 54,56 1,6
15. 12. 7,23 30,00 6,49 56,28 1,2
15. 12. 7,63 29,69 7,84 54,84 0,6
16. 12. 9,23 27,47 5,17 58,13 1,8
17. 12. 10,0 26.4 5,5 58,1 —
19. 12. 7,53 24,74 8,81 58,92 1,4
20 . 12. 15,92 26,33 12,04 45,71 0,4
20 . 12. 16,25 26,46 11,56 45,53 0,8
21 . 12. 8,21 25,26 4,63 61,90 1,0
21 . 12. 8,0 28,0 11,6 52,4 _
23. 12. 16,12 27,35 9,49 47,04 0,4
23. 12. 10,12 27,06 4,35 58,47 3,0
27. 12. 8,66 27 22 9,07 55,05 0,6
29. 12. 6,67 28*57 4,28 60,4S 3,2
30. 12 . 8,28 24.85 4,34 62,53 0,2
30. 12. 10,6 27,0 7,2 55,2 _
31. 12. 9,79 28,37 8,88 52,96 0,4
31. 12. 8,57 30,00 8,27 53,16 0,4
31. 12. 8.94 25,89 9,06 56,11 3,0

3. 1. 13,26 25,51 15,51 45,72 0,4
3. !. 10,20 26,33 15,51 47,96 0,4
3. 1. 8,13 29,54 10,00 52,08 0,8
3. 1. 5,42 24,37 12,81 57,00 0,8
5. 1. 7,74 27,96 5,16 59,14 1,4
7. 1. 9,18 28,57 16,64 45,61 0,4
7. 1. 6,74 30,32 7,26 55,68 1,0
9. 1. 7,89 25,83 3,94 61,11 5,8

11. 1. 7,03 28,13 9,34 55,50 1,8

die auf anderen Werken ebenfalls bei Frühzündungs
gasen beobachtet worden ist. Daß ein hoher Wasser
stoffgehalt im Gase m it der Entzündungstem peratur 
des Gas-Luft-Gemisches in Beziehung steht, ist be
kannt. So gibt Güldner die Entzündungstem peratur 
des Wasserstoffes zu 550°, die von M ethan bzw. 
Kohlenoxyd zu 6 5 0 0 an.

Ohne sämtliche Frühzündungen lediglich auf 
wasserstoffreiche Gase zurückführen zu wollen, in ter
essiert es, die Ursachen für die Bildung solchen wasser
stoffreichen Gases, das die Gefahr der Frühzündung 
erheblich steigert, festzustellen, wobei wiederum das 
charakteristisch plötzliche Emporschnellen des W as
serstoffgehaltes zu berücksichtigen ist. Wasserstoff- 
reiches Gas kann theoretisch durch nachfolgende 
Reaktionen entstehen:

1. Der H-Gehalt entstam m t ungar vergichtetem 
Koks, der bei hoher Tem peratur ein gewisses Quantum 
Wasserstoff abspaltet.

F r ü h z ü n d u  ngs- G ic h tg a s e  n.

Datum COi
%

CO
%

H
% °/Jo

0
%

11. 1. 7,22 30,10 4,12 58,56 0,0
16. 1. 9,4 27,8 4,5 58,3 _
16. 1. 10,71 27,27 3,64 58,38 0,2
16. 1. 14,6 25,4 17,3 42,7
16. 1. 15,47 25,48 12,80 46,19 3,2
17. 1. 6,67 28.12 7,92 57,29 0,8
17. 1. 14,0 25,2 0,0 54,8. —
20 . 1. 10,6 25,6 9,6 54,2 —
21. 1. 11,02 26,94 8,98 53,06 0,4
21. 1. 7,16 29,47 9,79 53,58 1,0
27. 1. 8,6 25,2 3,1 63,1 _
27. 1. 11,72 29,90 9,19 49,19 0,2
27. 1. 8,9S 26,33 0,02 58,67 0,4
27. 1. 11,71 26,83 10,12 51,34 3,6

1. 2. 11,84 25,51 8.98 53,67 0,4
2. 2. 11,64 29,18 6,12 53,06 0,4
2. 2. 7,55 29,39 5,71 57,35 0,4
3. 2. 10,61 25,92 8,00 55,41 0,4
6. 2- 9,90 25,06 8,79 50,26 0,2
6. 2 . 9,48 20,19 7,11 57,22 0,6

11. 2. 5,68 30,32 4,42 59,58 1,0
13. 2. 8,66 28,45 4,64 58,25 0,6
15. 2. 11,96 25,77 9,80 52,47 0,6
15. 2. 8,0 29,2 5,6 57,2 _
16. 2. 7,45 32,34 11,00 49,15 1,2
16. 2 . 14,8 23,8 7,1 54,3 —
16. 2. 7,18 29,34 7,50 55,98 1,0
16. 2. 8,49 28,08 5,45 57,98 0,2
16. 2. 7,08 28,75 9,06 55,11 0,8
16. 2 . 8,08 27,27 3,74 00,91 0,2
16. 2. 15,56 26,26 11,32 40,86 0,2
17. 2. 9,59 25,10 11,53 53,78 0,4
17. 2. 12,17 25.57 7,42 54,84 0,6
17. 2. 6,95 31.79 9,16 52,10 1,0
17. 2. 8,17 34,20 9,03 48,00 1,4
18. 2. 12,4 24,8 14,3 48,5 _
18. 2. 12 2 26,6 9,2 52,0 _
18. 2. 1 1 ,2 25,4 6,0 57,4 _
18. 2 . 12,53 25,05 6,40 55,96 0,2
18. 2. 11,43 25.92 10,72 51,93 0,4
IS. 2. 7,75 27,75 6,54 57,96 0,4
181 2. 12,42 25,05 8,53 54,00 1,0
21 . 2 . 7,66 27,24 7,13 57,97 1,2
22 . 2. 8,16 27,35 8,00 56,43 0,4
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2. Der Wasserstoff wird durch Zersetzung von 
Wasser gebildet, ein Vorgang, der in höherer Tem
peratur verläuft nach einer der Gleichungen:

a) H .o  + CO =  h 2 + C02,
b) 2H , 0  + c =  2H2 + C0 2,
c) H20  + C — h 2 -f- CO.

Welche von diesen Reaktionen zur Wasscrstoff- 
bildung im Hochofen tatsächlich geführt hat, läßt 
sich m it ziemlicher Sicherheit feststellen, wenn die 
Ofengasanalyse, wie sie vor E in tritt des H  be
ziehungsweise der Wasserzersetzung vorhanden war, 
rekonstruiert wird. Denn da die Gebläsemaschinen 
stets das gleiche Quantum Wind in gleicher Zeit
einheit dem Hochofen zuführen, auch der Wind 
stets kurz über den Formen unter ieinor Kohlen
oxydbildung aufgebraucht wird, so muß sich 
aus den an der Maschine erhaltenen Gasanalysen 
das ursprüngliche Ofengas zurückerrechnen lassen, 
wenn der Uebcrschuß an Wasserstoff über normal 
mit den, durch die Wasserzersetzung entstehenden 
Mengen Kohlensäure bzw. Kohlenoxyd abgezogen 
wird.

DieUmreehnung hatnach den Gleichungen zu erfolgen:
1. Wasserstoff, aus ungareni Koks stammend:

100 H  — 370 . . . .  CO.
90,3

CO =  — ; H
100 — y*

y, hierbei wird C02 =  

H - y
100 -  y : N :

100
N

100 — y

2a. H.O + CO =  H . + CO, : —  H ~  370 =  y
96,3

C02 =  w *. 
100

N N

co =  00+ X. K =  _H — y .
-y  1 0 0— y 100 — y ’

100

2 b. 2 H20  -f- C =  2 H2 + C02: 100 H  — 370

CO, =  g 3 ?—  V* Z ; CO =

94,45
CO

= 7.;

H :
100

100 — 1,5 z 
H  — z

; N =

100 — 1,5 z ’ 
N

CO,

1,5 z

: 1 

CO.

100 — 1,5 z

2c. H20  +  C =  H , + CO : — —H  ~ 1 7°
92,6 
CO — u

H =

100 — 2 u 
H  — u

; CO:

100— 2 u ’ N =

100 — 2 
N

100 —  2  u ’

Zahlontafel 2. U m re c h n u n g  fü r  W a s s o r s to f f h e r k u n f t  bo i a c h t 
E r iih z ü n d u n g s g a s o n .

Datum
Analyse 

luftfrei reduziert

%

H elementar 
ins Gas

%
n ,o  + co

= H, +  co, 
%

3. Jan.

3. Jan .

7. Jan .

16. Febr.

0./7. März

27. März

27. März

27. März

CO, 13,26 
CO 25,51 
H  15,51 
N 45,72

CO. 10,20 
CO 26,33 
H 15,51 
N 47,96

CO. 9,18 
CO 28,57 
H  16,64 
N 45,61

CO. 7,45 
CO 32,34 
H  11,06 
N 49,15

C 02 10,10 
CO 29,89 
H  11,45
N 48,56

CO. 8,25 
C 0 ‘ 29,38 
H  29,90 
N 52,47

CO, 9,20 
CO 31,20 
H 12,90 
N . 46,70

C 0 2 6,81 
CO 32,56 
H 10,58 
N  50,05

15.11
29.08

3.70
52.11

11,13
29,99

3.70
54.68

10,60
33.01

3.70
52.69

8,00
35.02

3.70 
53,22

10,98
32,51

3.70 
52,81

8,82
31,40

3.70
56.08

10,18
34,65

3.70 
51,47

7,33
35,07

3.70 
53,90

1,14
43,05

3.70 
52,11

— 2,36 
43,98

3.70
54.68

— 4,92 
48,53

3.70
52.69

—  0,21 
43,29

3.70 
53,22

2,23
41.26

3.70 
52,81

1,95
38.27

3.70 
56,08

— 0,50 
45,33

3.70 
51,47

— 0,40
42.70

3.70 
53,90

2b
2 H . O  +  C 

— 2 Hs +  CO«
%

2c
H. 0  +  0 
=  H t  +  CO

%
8,02

31.40
3.70 

50,28

4,86
32.41

3.70 
59,03

2,93
35,96

3.70
57.41

4.02 
36,62

3.70 
55,66

6,84
34,09

3.70 
55,37

5,51
32,59

3.70 
58,20

5.02 
36,72

3.70
54.56

3,55
36.56

3.70 
56,19

17,80
17.12
3.70

61.38

13,69
18,22
3.70

64.39

12,74
20,26

3.70 
63,30

8,86
29,00

3.70 
58,44

12.13 
25,85

3.70 
58,32

9,54
26.19

3.70 
60,57

11.51 
26,60

3.70
58.19

8,00
29.52

3.70 
58,78

Es wurden wahllos 
acht Analysen von 
Frühzündungsgas m it 
hohem Wasscrstoffge- 

halt herausgegriffen 
und aus diesen nach 
obigen Gleichungen die 
Ofengasanalysen vor 
E in tritt des Wasser
stoffplus errechnet. Die 
Ergebnisse sind in Zah
lentafel 2 zusammen
gestellt.

Reaktion 1. Hieraus 
ist zu ersehen, daß die 
Annahme der Abspal
tung des Wasserstoffes 
aus ungarem Koks einen 
derartig hohen Prozent
satz an Kohlenoxyd im 
Ofengas bedingte, wie 
er tatsächlich bei den 
Hochofen nicht vor
kom m t , so daß die 
Annahme als unw ahr
scheinlich zu bezeich
nen ist. Abgesehen da
von, würde auch die 
Abspaltung des Wasser
stoffes aus dem Koks 
mehr oder weniger 
gleichmäßig erfolgen, 
so daß das plötzliche 
wolkenartige Auftreten 
wasserstoffreichen Ga
ses keine Erklärung 
finden würde. Schließ-
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G ic h tg a s  n a c h  O fe n s t ills tä n d e n .
Zahlontafel 3.

M a3c h in e n g a s  bei E rü h z ü n d u n g c n .

Dutum Stunde Ofen c 0 *
I %

CO
%

1 11 °/I /O

1
X

1 %
O
%

Datum Stunde ! co.
1 %

j CO 
i . %

I *
1 %

X
0//o

| 0 
i %

I ¡22./23. 2. 10h 10 9,57 23,40 13,30 53,72 1,2 Zentrale
23. 2. 121*30 I I I 10,43 23,72 4,36 61,49 1,2
24 2. 1 24. 2. l h  55 10,42 25,62 5,52 58,44 0,8 ,,
25 2., 41*35 VI 19,39 21,43 13,16 46,02 0,4

.27 2. 81* 10 I \ 12,74 23,74 4,51 59,01 1,8 26./27. 2. 4h 25 6,93 25,31 6,43 61,93 0,4 },
27 2. 81*40 VI 9,6 27,6 4,5 58,3 —
27 2. 31*00 I I I 11,9 24,9 5,6 58,6 —
28 2, 31* 00 I I I 11,1 25,3 6,8 56,8 —
28 2. 41*50 I 12,12 20,52 4,15 63,21 0,7

2 3. 91*15 I I I 10,3 27,1 4,4 58,2 — 1./2. 3. 71*40 9,59 27,76 4,80 57,86 0,4 D rahtstraßo
o 3. 41*15 I I 9,30 24,94 3,64 62,12 0,2
3 3. 41*45 VI 12,82 27,28 5,11 54,78 1,6 3. 3. 101*10 10,4 26,4 4,3 58,9 — Zentrale
4. 3. 31* 00 VI 14,02 25,98 7,83 52,17 0,6
5. 3. 91*20 I I 10,21 22,69 3,01 64,09 1,4 6-/7. 3. 2h 00 6,38 29,57 9,26 54,79 1,2 >>

6./7 . 3. 21*05 10,10 29,89 11,45 48,56 0,6 ,,
7. 3. 41* 10 I 10,52 28,75 3,44 57,29 0,8
8. 3. 11*35 VI 10,10 28,18 3,74 57,98 0,2 8./9. 3. 91*00 6,87 28,75 4,27 60,10 0,8 ,,

S./9. 3. 81*45 8,2 26,0 5,5 60,3 — ,,
9. 3. 111*30 VI 10,2 27,2 4,8 57,8 —

i 9. 3. 91*15 I 10,75 24,84 3,87 60,54 1,4
10. 3. 91* 10 IV 10,42 26,87 4,48 58,23 0,8
10. 3. 111* 00 VI 9,39 28,39 4,14 57,98 0,2

1 u - 3. 101* 00 I I I 23,01 — — 76,99 5,4
13. 3. 31*50 V 12,12 22 22 5,66 60,00 0,2 13. 3. 9 h 30 9,8 27,0 3,9 59,3 — D rahtstraßo
14. 3. 91*45 I I I 10,4 26,’3 3,3 60,0 — ■
14. 3. 101*40 V 10,78 24,25 3,73 61,24 0,7
14. 3. 41*50 II 14,01 28,22 7,72 50,05 0,3

15. 3. 9 h 40 10,61 26,33 4,18 08,88 0,4 >>
16. 3. 21*55 I I I 11,6 24,5 4,0 59,5 —
17. 3. 111*55 IV 15,35 23,13 5,96 55,56 0,2
18. 3. 111* 50 I 10,20 29,06 3,13 57,61 0,8
18. 3. 51*00 V 14,09 19,79 11,30 54,82 0,7
20. 3. 41*30 II 15,22 26,52 7,39 50,87 1,6
21. 3. 31* 15 VI 10,61 23,67 2,55 63,16 0,4
22. 3. 121*00 V 10,20 25,71 3,47 60,62 0,4
22. 3. 31*55 IV 18,47 27,96 10,81 42,75 0,4
23. 3. 71*20 VI 9,85 28,22 4,57 57,36 0,3 23./24. 3. 8 h 40 8,63 30,11 9,79 51,47 1,0 Zentrale
24. 3. 9**00 I I I 11,07 26,70 5,68 56,55 0,3 24. 3. 71*55 7,71 26,87 4,90 60,52 0,8 ff

24. 3. 91*45 7,2 27,0 3,3 62,5 — ,,
24. 3. 111*45 7,92 28,12 3,34 60,62 0,8 „

25. 3. 7 h 00 II 14,8 23,7 6,8 54,7 —
25. 3. 91* 10 IV 11,0 24,8 3,5 60,7 — 25. 3. 91*10 13,4 29,4 10,7 46,5 — D rahtstraßo 1
25. 3. 41* 55 I 29,41 2,59 1,30 66,70 3,0
26. 3. 3 »>38 V 9,70 26,46 3,51 60,30 0,2
27. 3. 71*50 I I I 11,2 25,4 6,4 57,0 — 27. 3. 61*45 8,25 29,38 9,90 52,47 0,6 Zentrale
27. 3. 41*00 I I 9,46 26,88 8,17 55,49 — 27. 3. 7 h 00 9,2 31,2 12,9 46,7 — ,,

71*00 6,74 32,84 10,52 49,90 1,0 f i
71*00 6,67 30,00 7,39 55,94 0,8 D rahtstraße
21*00 1 7,01 29,07 4,23 59,69 0,6 Zentralo
31*00 i 11,31 29,09 0,87 52,73 0,2 ,,

28. 3. 2 h 20 V 12,0 23,3 8,3 56,4 —
28. 3. 4h 50 VI 22,0 25,2 13,6 39,2 — 28. 3. 51*00 9,90 27,47 4,44 58,19 0,3 ff

28-/29. 3. 81*15 11,25 29,37 7,46 51,9S 0,8 D rahtstraßo
28-/29. 3 3 h 00 10,6 29,6 6,3 53,5 — Zentralo

29. 3. 81*20 I I I 12 2 25,5 4,7 o7, 1 — 29. 3. 101*50 9,50 28,48 5,26 56,76 0,2 ,,
29. 3. 1 2 h l0 IV 11*41 22,42 4,04 62,12 0,2

30. 3. 5h 10 12,17 29,48 10,72 47,65 0,6 Gasgobläso
30. 3. !101*10 IV 12,2 25,3 4,0 58,5 —
31. 3. !111*40 I I I 22,0 29,2 16,5 32,5 — 31. 3. 71* 55 110,61 27,57 4,48 57,34 0,4 D rahtstraßo
31. 3. , 31*10 VI 27,2 20,0 23,5 29,3 —

1. 4. 31*15 I I I 1E30 23,91 3,59 61,20 1,6 1. 4. 101* 15 6,94 *30,20 5,61 57,25 0,4 Zontralo
5. 4. ! 81*10 I I I 30,10 23,22 38,40 8,27 1,4
5. 4. | 41*55 I I 13,78 29,78 7,67 48,77 2,0
6. 4. 1101*50 I I I 10,2 26,0 4,1 59,7 —
7. 4. 121*10 IV 10,99 27,03 4,06 57,92 1,8 7. 4. 91* 30 11,02 27,14: 9,70 52,14 0,4 D rahtstraßo
8. 4. 21*35 VI 19,6 25,4 11,6 43,4 —

8./9 . 4. 9 h 20 6,67 26,87 4,75 61,71 0,2 Zontralo
10. 4. 31*20 I 9,89 27,04 4,83: 58,24 1,8 10. 4. 11* 15 ! 10,10 28,28 7.98 53,64 0,2 D rahtstraßo |

10. 4. 11* 30 9,8 27 2 4,1 ! 58,9 — „
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G ich tg a s  n ach  O fe n s t i l ls tä n d e n .
Zalilcntafel 3.

M aseh in en g as  bei F rü h z ü n d u n g e n .

Datum Stunde Ofen co 2
%

CO
%

U
%

X
%

O
%

Datum Stunde CO,
O//o

CO
%

H
%

N
%

0
%

10./11. 4. 9 h 00 7,37 29,47 8,32 54,84 1,0 Zontralo
11. 4. 3 11 35 U I 18,28 26,88 10,22 44,62 1,4 11. 4. lh  10 10,00 27,55 4,90 57,55 0,4 D rahtstraßo

13. 4. 3 h 10 8,58 29,18 4,28 57,96 0,4 tt

14. 4. 31' 35 IV 10,37 25,72 3,28 60,64 1,1 14. 4. 3 h 05 6,45 33,12 7,42 53,01 1,4 Zentrale
16-/17. 4. 5 1' 25 5,93 30,33 5,60 58,14 1,8 tt

16./17. 4. 12 h 45 6,37 29,09 3,75 60,79 2,4 tf

18. 4. 111' 45 IV 10,34 26,97 3,14 59,55 2,2
19. 4. 9h 10 8,37 30,61 4,80 56,22 0,4 fr

19. 4. 31' 10 VI 23,12 23,12 23,23 30,53 0,8 19. 4. 9h 10 8,4 29,0 4,9 57,7 — ,,
19./20. 4. 10h 00 8,75 31,88 7,19 52,18 0,8 ff

1 21. 4. 31' 55 VI 17,70 24,73 17,90 -39,47 1,0
j 22. 4. 41'00 V 15,4G 27,63 10,21 46,70 0,6
! 22. 4. 121'00 II I 15,16 27,79 7,68 49,37 1,0

22./23. 4. 12h 15 7,5 29,0 8,1 55,3 — ff

22./23. 4. 12 h 15 8,37 28,16 5,20 58,27 0,4
25. 4. 7 ‘‘ 40 VI 15,OG 24,04 6,29 54,61 2,2

91'50 I I I 9,70 25,86 3,13 61,31 0,2
2G. 4. 3 h 20 VI 12,99 22,37 4,54 60,10 0,6
28. 4. 101* 10 I 9,26 26,74 2,95 61,05 1,0

1. 5. 01'00 V 12,30 21,23 5,39 61,02 0,0
01' 00 II 14,55 28,28 7,67 49,50 0,0

3. 5. 11' 25 V 9,2 24,8 2,7 63,3 —

4. 5. 101'00 1 10,50 24,65 3,94 60,91 0,2
4./5. 5. 10h 00 6,67 27,07 3,74 62,52 0,2 Zentrale

5. 5. 41' 00 I 10,31 25,36 3,40 60,93 0,6
G. 5. 11'00 VI 30,74 28,63 18,94 21,69 1,0
8. 5. 41' 50 II 12,58 28,04 4,84 54,54 0,6
9. 5. 111> 20 VI 22,02 19,81 23,94 34,23 0,2 9. 5. 3 h 05 6,46 27,07 3,33 63,14 0,2

9. 5. 4 h 45 9,30 27,27 3,64 59,79 0,2 ,,
10. 5. 3'* 35 V 10,6 24,2 3,2 62,0 —

11. 5. U l '30 V 14,6 21,0 10,7 53,7 —

11. 5. 31'0 0 VI 12,4 22,6 3,6 61,4 — 11. 5. 2 h 25 9,05 30,74 6,42 53,79 1,0 f

11./12. 5. 4 h 40 7,96 29,80 6,02 56,23 0,4
11./12. 5. 11 h 45 8,84 28,08 4,33 58,70 0,2 Gasgobiäse

j ]2- 5. 71'25 I 9,58 25,21 4,90 60,31 0,8 12. 5. 101*50 6,80 29,07 5,88 58,25 0,6 Zontralo
12./13. 5. 9 >'45 4,56 27,39 3,80 64,24 1,0
12./13. 5. 41*40 10,51 27,88 4,95 56,66 0,2 D rahtstraßo

13. 5. 11M 5 I 13,67 15,92 3,37 67,04 0,4
21' 30 II 12,4 2G,8 4,90 55,9 —

13./14. 5. 8 h 25 7,25 32,75 15,37 44,63 4,0 Zentrale
13./14. 5. 8 h 25 8,8 28,6 8,7 53,9 _

tf

: 15. 5. 8 1' 55 I 11,2 27,2 4,5 57,1 — 15. 5. 2 h 10 8,25 27,42 4,85 59,88 0,6 ,,
: io. 5. 9l> 05 I I I 9,10 25*86 2,52 62,52 0,2 16. 5. I0 >‘ 00 5,98 30,93 3,51 54,58 0,6 tr

16. 5. 10h 00 7,56 28,97 3,37 60,10 0,4 ft

17. 5. 111*00 4,60 32,41 4,14 58,85 2,6 tt

i 18. 5. 71'15 IV 10,81 23,68 4,59 60,92 2,6
1 19. 5. Gl'40 I I I 10,2 62,2 3,2 60,4 — 19. 5. 11h 10 4,52 30,24 4,17 61,07 3,2 tt

19./20. 5. 51*25 5,81 2S,84 5,00 60,35 2,8 ,,
20. 5. 121' 05 V 16,75 23,87 19,28 40,10 0,4

21./22. 5. 6 h 15 7,07 26,06 2,93 63,94 0,2 tt

| 22. 5. 91'30 II 16,4G 23,54 2,69 50,31 0,8 22. 5. 8 h 20 8,45 28,66 8,76 54,13 0,6 Gasgebläse
22 /23. 5. 7 h 50 6,67 30,71 9,39 53,23 0,2 Zentrale

9 h 05 4,16 31,67 8,75 50,45 5,6 tt

8 1' 10 6,45 29,10 7,17 57,28 0,2 ,,
7 h 20 8,25 30,10 6,60 55,05 0,6 D rahtstraße

| 23. 5. U l '15 I I I 10,91 20,67 4,54 57,88 0,2 23. 5. 11 h 50 5,26 28,43 3,26 63,05 1,0 Zontralo
23./24. 5. 10h 30 5,96 29,79 3,72 60,53 1,2 Zentrale

24. 5. 21*00 I I I 11,40 26,67 4,41 57,52 1,4 24. 5. 10h 15 6,60 29,90 4,12 59,38 0,6 tt

' 24. 5. 41*10 8,80 27,91 3,52 59,77 1,8 D rahtstraße
24. 5. 41*20 8,08 28,84 3,53 59,50 0,2 Zentrale

J 2G. 5. 31' 05 VI 10,8 26,4 4,1 58,7 — 26. 5. 10h 20 G,60 29,07 4,02 60,31 0,6 ,,
! 27. 5. 3 ‘‘ 30 II 16,4 29,4 8,0 46,2 —

| 29. 5. 2h 15 II 10,91 26,67 4,14 58,28 0,2
1 30. 5. 2 h 35 I I I 10,8 27,0 4,0 57,5 — 30. 5. 2h 50 6,32 29,47 5,37 58,84 1,0 Zentrale

30. 5. 21*55 6,00 27,11 5,34 61,55 2,0 ,,
30. 5. 4h 35 6,8 28,2 4,4 60,6 —

ft

31. 5. 10h 30 IV 10,2 ! 26,6 3,3 59,9 — 31. 5. 9 h 45 9,4 28,2 5,1 57,3 — D rahtstraße
31.5./1.6. 9 h 55 5,98 29,69 3,40 60,93 0,6 Zentrale
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Zahlentafel 4. Z o itlic h e  A bnahm e des W a ss o rs to ffg e h a lto s  an d e r G ich t beim  W ie d c ra n la s sc n
des W indes.

V ersuch 1 Versuch 2 V ersuch 3 V ersuch 4 V ersuch 5

a b c a b c a b c a b c a b c

c o 2 %
CO „ 
II „
N „

IG,4 
29,4 

8,0 
4 fi, 2

10.4 
28,8

0,3
48.5

10,2
28,2
5,4

50,2

15.0
25.0 

0,4
53.0

15.0
25.0 

0,1
53,9

13.2 
23,4

5,2
58.2

13,2
24,0

4,3
53,5

12,0
24,4

3,7
59,3

12,4
24,8

3,7
59,1

14,2
25.0 

0,7
54.1

14.2 
25,0

0,5
54.3

14.0
24.0 

0.3
55.1

13.0 
23,4

0,4
50.0

12,0
25,8

4,9
57,3

11,4
20,2

4,8
57,0

lieh wäre auch bei der Vergichtung ungaren Kokses 
das Auftreten von M ethan im Gichtgas wahrschein
lich, während bisher Methan noch niemals im 
Frühzündungsgas nachgewiesen werden konnte.

2 a. Der Kohlenoxydgehalt des Ofengases m üßte 
in diesem Falle noch höher als bei Annahme 1 
sein, bei gleichzeitig sehr geringem Kohlensäuregehalt. 
Beides ist noch viel unwahrscheinlicher; ja  es ist 
aus etlichen der Gleichungen ersichtlich, daß der 
Verlauf der Reaktion überhaupt unmöglich ist. Selbst
verständlich ist die Bildung k le in e r  Wasserstoff
mengen nach dieser Gleichung möglich, eine Reaktion, 
die bei rd. 3 0 0 0 verläuft und daher in dem oberen 
Teil des Hochofens vor sich geht; sie h a t aber für 
Frühzündungen nur ein gerhiges Literesse.

2 b. Auch die Reaktion 2 b bedingt einen 
wesentlich höheren Kohlenoxydgehalt bei gleich
zeitig kleinerem Kohlensäuregehalt im Ofengas, als 
tatsächlich vorhanden, und ist daher für gewöhnlich 
unwahrscheinlich. Immerhin könnte diese Reaktion 
unter Umständen in bescheidenerem Umfange ein
getreten sein, z. B. Analysen vom 3. Januar.

2 c. Bei Annahme dieser Reaktion ergeben sich 
Ofengase, die im Betriebe tatsächlich vorhanden 
sind, so daß die Bildung des wasserstoffreichen 
Gases nach der Gleichung:

H20  + C =  H 2 + CO 
verlaufen dürfte.

Da die Reaktion H 20  +  C =  H 2 +  GO in 
höherer Tem peratur verläuft, könnte sie beispiels
weise eintreten, wenn W asserdampf im unteren 
Hockofcntcil auf glühenden Kohlenstoff einwirkt; 
der Wasserdampf könnte somit entweder der 
Feuchtigkeit des Gebläsewindes oder lecken K üh
lungen entstammen. Bei dem plötzlichen Empor
schnellen des Wasserstoffes im Gichtgase, der Bil
dung wasserstoffreicher Gaswolken, kann eine Zer
setzung der Feuchtigkeit des Gebläsewindes nicht in 
Frage kommen, da diese konstant verläuft und 
nur einen konstant höheren Wasserstoffgehalt im 
Gichtgas verursacht. So m üßte die Ursache 
in lecken Kühlungen gesucht werden, wobei das 
Auftreten der wasserstoffreichen Wolken vielleicht 
derart erklärt werden könnte, daß der Hochofen 
beim Auswechseln der Kühlungen unter Abstellcn 
des Windes viel Wässerdämpfe enthält, welch letztere 
während des Ofenstillstandes völlig zersetzt werden; 
beim Anfahren des Hochofens würde dann eine Wolke 
wasserstoffreichen Gases zur Gicht hinausgeweht wur
den, die die Frühzündung verursacht. Zur Auf
klärung hierüber wurden nach jedem Ofenstillstand, 
wobei das Gichtgas nach vollem Gasdruck an der

Gicht sofort in den Gaskanal gelassen wird, und 
zwar eine Minute nach Anlassen des Windes an der 
Gicht, Gasproben gezogen. Auch diese Gasproben 
zeigten öfters einen gewissen Sauerstoffgehalt, der, 
als aus beigemischter Luft angenommen, die Um
rechnung der Analysen in eingangs erw ähnter 
Weise auf sauerstofffreies Gichtgas erforderte. 
An den Gasmaschinen wurden bei auftretenden 
Frühzündungen nach wie vor Gasproben genommen. 
Die Ergebnisse in Zahlentafel 3 zeigen, daß das nach 
Ofenstillständen zunächst erfolgende Gichtgas ta t 
sächlich einen höheren Wasserstoffgehalt h a t; dieser 
Wasserstoffgehalt ist nach Anlassen des Windes am 
größten und nim m t gewöhnlich rasch ab, w'ie die 
in Zahlentafel 4 wiedergegebene Untersuchung be
weist, bei der nach Ofenstillständen und Wieder
anlassen des Windes jedesmal drei Proben in zwei 
Minuten an der Gicht gezogen wurden.

Zahlentafel 3 zeigt aber fernerhin, daß sich die- 
Ofcnstillstände zeitlich m it den Frühzündungen nicht 
ein einziges Mal auch nur annähernd decken, daß 
das nach Ofenstillständcn entwickelte wasserstoff
reiche Gas, das Lecken von Kühlungen usw. daher 
für gewöhnlich nicht die Ursache der Frühzündungen 
ist. Wasserstoffreiches Gas bildet sich oft auch, 
wenn der Wind vom Hochofen stärker abgedrosselt 
ist wie z. B. während jedes Abstiches geschieht; 
bem erkt sei hierbei, daß während des Abstiches die 
Gicht m it dem Gaskanal in Verbindung bleibt, so 
daß die während des Abstiches entwickelten Gicht
gase vollkommen in den Gaskanal treten. Es wurden 
deshalb bei einzelnen Abstichen, und zwar je eine 
Minute vor Beendigung des Abstiches, d. h. bei 
gedrosseltem Wind und eine Minute nachdem der 
Ofen wieder vollen Wind erhielt, Proben an der 
Gicht gezogen (vgl. Zahlentafel 5). E in höherer 
W asserstoffgehalt im Gichtgas ist demnach häufig nach 
dem gewöhnlichen Abstiche vorhanden, obwohl auch 
diese Gichtgase ebenso wie die nach Ofenstillständen 
erfolgenden wrasserstoffreichen Gase keine Frühzün
dungen bewirken. Die Ursachen hierzu sind in dem 
verschiedenen Charakter einerseits des Frühzündungs
gases, anderseits des sonst resultierenden wasserstoff
reichen Gichtgases zu suchen. Bei Durchsicht der Ana
lysentabellen zeigen die Frühzündungsgase, m it m itt
lerem Wasserstoffgehalt an denGasmaschinen gezogen, 
zumeist einen auffällig niedrigen Kohlensäuregehalt, die 
sonstigen wasserstoffreichen Gichtgase dagegen einen 
bemerkenswert hohen Kohlensäuregehalt bei nie
drigem CO-Gehalt; bei den wenigen kohlensäure
reichen Frühzündungsgasproben sind die eingangs 
geschilderten Verhältnisse der Probenahme an den
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Zahlentafel 5. V e rg le ic h s-G a sa n a ly se n  beim  A b stich .
P robe 1 P robe 2 P robe 3 P robe 4 P ro b e  5

w ährend
A bstich

%

nach
'A bstich

%

w ährend
A bstich

%

nach
A bstich

%

w ährend
A bstich

0//O

nach
A bstich

%

w ährend
A bstich

%

nach
A bstich

%

w ährend
A bstich

%

nach
A bstich

%

c o 2 ......................... 13,2 15,0 12, 0,8 17,6 20,2 15,0 15,0 13,4 24,0
0 .......................... 1 — — • ’— — __ __ ___ __ 1 —
C O ......................... 31,2 30,4 29, ,0 31,0 27,4 28,4 29,2 28,0 20,2
H ......................... 5,3 5,7 4, 7 ,3 7,6 9,3 7,1 7,1 4,5 9,5
N .......................... 50,3 48,9 ; 54, 44 ,9 43,8 43,1 49,5 48,1 54,1 40,3

einen möglichst kleinen

Gasmaschinen zu berücksichtigen, durch welche bei 
kurzen Frühzündungsperioden leicht die Wolke F rüh
zündungsgas die Gasmaschine passiert haben kann, be
vor die Probe gezogen ist, so daß die Gasprobe ledig
lich das normale Gichtgas darstellt; bei hohem Wasser
stoffgehalt und hohem Kohlensäuregchalt kann die 
Wasserzersetzung nach der Gleichung 2 I i20  +  0 =  
2 H , +  C02 verlaufen sein. Es ist eine bekannte T at
sache, daß ein wasserstoffreiches Gas um so weniger 
leicht zu entzünden ist, je  höher sein Kohlensäure
gehalt. Nach alledem wären also besonders die 
Gichtgase zur Frühzündung geneigt, welche bei 
hohem Wasserstoffgeh 
Kohlensäuregehalt aufweisen.

Was nun die Bildung des Frühzündungsgases, dessen 
Wasserstoffübcrschuß also durch die Reaktionen 
H20  +  G =  PI2 +  CO bzw. 2 H 20  +  C =  2 Ha +  C 02 
entstanden ist, angeht, so kann nach obigem der zer
setzte W asserdampf lediglich aus der Nässe der Be
schickung stammen, d. h. die Reaktion muß im m itt
leren und oberen Teile des Hochofens verlaufen; das 
wolkenartige Auftreten des Frühzündungsgases ver
langt die beinahe momentane Zersetzung größerer 
Wasserdampfmengen. Hierzu ist Bedingung, daß der 
reagierendeKohlenstoff in chemisch leicht aktiverForm , 
d. h. in äußerst feiner Verteilung, wie z. B. in Ruß
form, und zwar in glühendem Zustande, vorhanden 
ist, da Koks in den m ittleren und oberen Ofcn- 
partien W asserdampf nur träge zersetzen kann. Die 
Bildung von Kohlenstoff in feinster Verteilung und 
glühendem Zustande ist im Hochofen möglich, und

zwar nach der Gleichung 2 CO =  C 02 +  C, die 
zumeist m it Hängenbleiben der Oofen konform 
verläuft. S tü rz t dann der Ofen, so wird eine Wolke 
glühenden Kohlenstoffes zur Gicht hinausgeweht, 
trifft in den oberen Teilen des Hochofens m it den 
Wasserdämpfen der Beschickung zusammen und ver
mag diese unter geeigneten Bedingungen in kürzester 
Zeit zu zersetzen. Es stände somit die Bildung von 
Frühzündungsgas besonders beim Stürzen oder ruck
weisen Ziehen der Hochöfen zu erwarten, was ta t
sächlich m it den Betriebserfahrungen übereinstimmt.

Da bei Verschmelzung gewisser Erze sieh ein 
Hängen der Hochöfen kaum vollkommen ver
meiden lassen wird, sollte das den Gasmaschinen 
zuzuführende Gas an verschiedenen Stellen dem 
Gaskanal entnommen werden, um so eine Mischung 
des Gichtgases der gesamten Hochofenanlage zu 
erzielen und die Gefahr des Eintretens der F rüh
zündungen zu verringern. Zur Venneidung von F rüh
zündungen ist ebie möglichst weitgehende Kühlung des 
Gases und gute Kühlung des Gasgemisches auch in 
den Pumpen von Vorteil, dam it die Kompressions
wärme abgeführt und eine bis zur Entzündung 
führende Temperatursteigerung vermieden wird. 
Glimmende Oelreste und Staubkrusten vermehren 
selbstverständlich die Gefahr des Eintretens von 
Frühzündungen, weshalb auf aufmerksame Behand
lung der Maschinen zu achten ist, bei Trocken
reinigung wie überhaupt bei weitgehender Gas
reinigung ist stets eine Abnahme der Frühzündungen 
zu beobachten.

G e d a n k e n  und  Er innerungen  an eine 57jährige Hochofenpraxis .
Von H üttendirektor a. D. F r. .L a n g e  in^Bredeney.

(Schluß von Seite 38.)

Eine sehr wichtige und für die H ütte  in Berge- 
Borbeck sehr vorteilhafte und notwendige Anlage 

war die im Jahre 1873 hergestellte zweite Eisenbahn
verbindung m it S tation Heißen der ehemaligen Rheini
schen Eisenbahn-Gesellschaft. Abgesehen von den 
besonderen Vorteilen, welche vor der Verstaatlichung 
es wegen der Strafwagenmieten für ein Werk hatte, 
nicht von einer Eisenbahngesellschaft allein ab
hängig zu sein, bot dieser Anschluß an Station Heißen 
gegenüber dem an Station Berge-Borbeck wegen 
der verschiedenen Höhenlage der Anschlußgleise die 
Möglichkeit, einen vollständig neuen Erzplatz mit 
hohen Sturzbrüeken einzurichten, auf welchen die 
m it Eisenstein und Kalkstein beladenen Eisenbahn

wagen schnell verteilt und fristgemäß entladen werden 
konnten. In  Verbindung m it diesem neuen Erzplatze 
wurde auch eine neue Möllerhalle gebaut und durch 
Schmalspurgleise m it den Erzhaufen verbunden, so 
daß die Erze nicht mehr wie ehemals m it Schieb
karren in die Möllerhalle gefahren werden mußten. 
Die Kalksteine wurden ebenfalls durch die Rheinische 
Bahn über Heißen bezogen und anfänglich nach dem 
Brechen noch mitgemöllert, später aber nicht mehr 
zerkleinert und auch nicht mehr m it dem Eisenstein 
zusammen gemöllert. Zwischen den Rheinischen 
Anschlußgleisen und dem an Station Berge-Borbeck 
angcschlossenen Roheisen-Verladegleise wurde dann 
noch eine besondere Verbindung m ittels einer Ein
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riclitung geschaffen, welche es ermöglichte, daß die auf 
den rheinischen Anschlußgleisen angekommenen und 
entladenen Wagen in das Roheisen-Verladcgleis herab
gelassen und m it Roheisen beladen der S tation Berge- 
Borbeck zugeführt werden konnten. Außerdem bestand 
früher noch die Möglichkeit, einzelne für den Erzplatz 
bestim m te Sendungen, die wegen der billigeren Fracht 
nach Bcrge-Borbeck bezogen waren, in kleine Wagen 
umzuladen und m ittels eines besonderen Aufzuges, der 
auch für Roheisen benutzt werden konnte, welches 
über Heißen verschickt werden sollte, auf die Höhe 
der Rheinischen Anschlußgleise zu bringen.

Je tz t wieder zurückkehrend zu den Hochöfen, ist 
bereits erwähnt worden, daß an den in Betrieb befind
lichen Hochöfen die Gase zunächst durch ein V  tief 
in die Gicht eintauchendes Rohr bei offener Gicht 
aufgefangen und den Kesseln und Apparaten zu
geleitet wurden. Bei späteren Neuinbetriebsetzungen 
ist das Zentralrohr beibehalten und der ringförmige 
Zwischenraum durch eine Glocke, welche am Zentral
rohre und auch an der Peripherie der Gicht in eine 
W asserrinne eintauchte, geschlossen worden. Dieser 
Gasfang hat sich stets gut bewährt, und wenn, wie es 
in Bergc-Borbeck und auch in Kupferdreh vorge
kommen ist, ein Versuch m it einem anderen Gasfang, 
insbesondere m it dem Parryschen Trichter, nicht den 
gewünschten Erfolg hatte, dann wurde immer wie
der zu diesem Gasfang übergegangen. Es ist nur 
ein Uebelstand bei diesem Gasfang, daß jedesmal 
beim Aufgeben einer Gicht die Glocke zu lange ge
hoben bleiben muß und dadurch nicht nur viel Gas 
verloren geht, sondern auch die Gichtaufgeber mehr 
oder weniger belästigt werden. Um diese Zeit für das 
Aufgeben einer Gicht abzukürzen, ist dann bei den 
später angelegten Gasfängen m it Beibehaltung des 
Zentralrohres das Aufgeben in Kupferdreh wie beim 
Langenschen Gasfang und in Berge-Borbcck m it 
einem Parryschen Trichter geschehen.

Die Hochöfen in Bergc-Borbeck waren nach bel
gischer A rt gebaut, aber das Rauhmauerwerk wurde 
zunächst nur noch zum Tragen der Gichtbrücken bei
behalten und soweit beseitigt, daß zwischen R auh
mauerwerk und Kernschacht ein genügender Zwi
schenraum entstand, um überall an den Kcrnschacht 
kommen zu können. Später ist dann beim Neubau 
der Hochöfen das Rauhmauerwerk ganz beseitigt 
worden. Der Kernschacht stand vollständig frei auf 
einem gußeisernen U nterbau und war m it starken 
schmiedeigernen Bändern umgeben, die an vier senk
rechten, in das Mau er werk eingelassenen Bändern aus 
Schmiedeisen ein Auflager hatten, um  bei einem 
Springen nicht herunterfallen zu können. Die Ocfen 
hatten  eine Höhe von 15,060 m, einen Kohlensack- 
durchmesser von 4,865 m, 1,880 m Gestell und 
3,139 m  Gichtweite. In dieser Größe, entsprechend 
einem Inhalt von 163,29 cbm, sind die Hochöfen in 
Bergc-Borbeck lange Zeit betrieben worden. Die 
Hochofenschächte sind immer aus schweren Scha
mottesteinen in einer Steinlänge von unten 900 mm 
und oben 700 mm ausgeführt worden und haben 
durch sehr lange Schmelzreisen sich gut bewährt.

Ueber eine solche 17jährige Hochofenreise hat 
D irektor B la u e l  in „S tahl und Eisen“1) berichtet. 
Diese guten Erfahrungen haben mich bestimm t, die 
großen Steine für das Schachtmauerwerk beizube- 
liaiten, denn wenn ich auch zugeben muß, daß 
die kleinen Steine ebenfalls ihre Vorzüge haben, so 
haben diese doch nach meiner Meinung den großen 
Nachteil, daß bei ihrer Verwendung viel mehr Fugen 
entstehen. In Bergc-Borbeck und auch in Kupfer
dreh ist es vorgekommen, daß an einem Hochofen 
der Schacht an einer Stelle in der Nähe des Kohlen
sacks sehr dünn geworden war und deshalb au dieser 
Stelle neue Steine eingebaut werden sollten. Bei 
näherer Untersuchung stellte sich aber heraus, daß 
die Wand schon zu dünn geworden und für neue Steine 
keine sichere Auflage zu schaffen war. Infolgedessen 
konnte die Ausbesserung in der beabsichtigten Weise 
nicht ausgeführt werden. Um den Hochofen aber 
noch länger in Betrieb zu halten, wurde ein vorrätiges 
großes Blech von einem ehemaligen Flam m turm , 
dessen Krümmung ungefähr paßte, auf die schadhafte 
Stelle gebracht, so daß diese überall durch das Blech 
überdeckt wurde. Das Blech wurde dann durch 
Streben gegen das Rauhmauerwerk fest an den 
Schacht gedrückt und der geringe Zwischenraum 
zwischen Blech und Schachtmauerwerk durch einen 
dünnen Tonbrei nach und nach, aber langsam aus
gefüllt. Mit diesem Pflaster auf der wunden Stelle 
ist dann der Hochofen noch lange Zeit in Betrieb ge
wesen. Die günstigsten Betriebsergebnisse sind in 
Berge-Borbeek m it den früheren kleinen Hochöfen 
von 163,29 cbm Inhalt, die beim Aufbauen des P arry
schen Trichters, um nicht an wirksamer Ofenhöhe 
zu verlieren, um eine Kleinigkeit, rd. 1,8 m, erhöht 
worden sind, erzielt worden, und zwar zu der Zeit, 
als diese m it Cowper-Apparaten betrieben wurden.

Diese Ergebnisse waren im Geschäftsjahre 1896/97 
an Hochofen IV folgende:

M onat

V erbrauch  
fü r  1000 kg  R oheisen E rzeugung

T hom aseisen

hg

E rzeugung 

in  24 s t 

kg

E rze K oks

hg

K alk
s te in

hg

1890 
Ju li . . . 
August . . 
Septem ber 
Oktober 
N ovem ber. 
Dezember .

1805
1870
1868
1880
1900
1901

781
785
771
803
811
791

396
397 
404 
341 
333 
377

3 675 000 
3 752 000 
3 499 000 
3 800 000 
3 710 000 
3 003 000

118 548
121 032 
116 033
122 581
123 800 
116 220

I. H alb jahr 1882 791 374 22 045 000 119 810

120 807 
122 178
119 000
120 033
121 484 
110 700

1897 
Jan u ar . . 
F ebruar. . 
März . . . 
April . . . 
Mai . . . 
Jun i . . .

1897
1903
1900
1905
1907
1912

800
798
808
805
809
818

390
397
401
395
422
421

3 745 000 
3 421 000 
3 089 000 
3 001 000 
3 700 000 
3 321 000

II . H alb jahr 1904 800 404 21 543 000 119 022

Geschäftsjahr 1893 798 389 43 588 000 119 419

')  1890, August-, S. 742.
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Bei diesem durchschnittlichen Koksverbrauch von 
798 kg für 1000 kg Roheisen ist noch zu berücksich
tigen, daß der Koks zu einem Teile m it der Bahn 
bezogen wurde und tro tz der dadurch entstandenen 
Verluste, welche von der Kokserzeugung getragen 
wurden, das durchschnittliche Ausbringen an Koks 
in dem Geschäftsjahre 1896/97 noch 69,9 %  betrug.

Diese günstigen Ergebnisse wurden seinerzeit an
erkannt durch ein Schreiben folgenden Inhalts:

Laar bei Ruhrort, den 19. September 189G.
Herrn Direktor Fr. Lange

B erg e -B o rb eck .
Wir sind im Besitz Ihrer Selbstkosten der dortigen 

H ütte pro Monat August, und es freut uns, Ihnen sagen 
zu können, daß die Bctriobsresultatc glänzende sind.

Hochachtungsvoll 
Die Zentral-Dircktion. 

gez. A. Thielen.
An Stelle der vier alten kleinen Hochöfen sind 

je tz t in Berge-Borbeck drei größere Hochöfen von 
je rd. 370 cbm Inhalt und 22 m ganzer Höhe (19 m 
bis zum Gasfang) vorhanden. Bei gleicher Eisensorte 
ist die Erzeugung in diesen größeren Hochöfen auf die 
doppelte Menge gestiegen, aber der Koksverbrauch 
für 1000 kg Eisen h a t nicht, wie man das ursprünglich 
von den größeren Hochöfen erwartet hat, abgenom
men, sondern um etwa 100 bis 150 kg für 1000 kg 
Eisen zugenommen. Die kleineren Hochöfen können 
deshalb nach meiner Meinung neben den großen 
Hochöfen wegen des geringeren Koksverbrauches ganz 
gut bestehen, besonders zur Darstellung solcher Roh
eisensorten, für welche der Koksverbrauch groß und 
deshalb von besonderer Bedeutung ist. Die kleinen 
Hochöfen haben auch mehr feines Material ver
arbeitet und trotzdem  selten gehangen, denn der 
Gichtenwechsel war bei der im Verhältnis zum 
Rauminhalt des Ofens sehr großen Erzeugung stets 
ein so flotter, daß zum Hängen keine Zeit blieb und 
Ansätze sich nicht bilden konnten. Je flotter die 
Hochöfen betrieben werden, desto weniger ist ein 
Hängen zu befürchten.

Hach der Vergrößerung haben die Hochöfen in 
Berge-Borbeck manchmal recht schwer gehangen, und 
als die gewöhnlichen Mittel, wiederholtes Ablassen 
des Windes in kurzen Zwischenräumen von je 10 bis 
15 min, schwächeres Blasen und Blasen m it kälterem 
Winde, nicht den gewünschten Erfolg hatten, da 
habe ich auch folgendes Mittel versucht: Ich ließ 
ungefähr in der Höhe des Kohlensacks vier Löcher 
übers Kreuz durch den Schacht brechen und, als 
kein Gas und keine Flamme sicli zeigte, mit langen, 
schweren Stangen die Beschickung auflockern. Auf 
diese Weise ist dann der Hochofen manchmal wieder 
in Gang gekommen, und nach meiner Meinung würde 
es sich bei großen Hochöfen empfehlen, gleich beim 
Aufbau des Schachtes in mehreren Lagen über
einander je übers Kreuz vier schmale viereckige guß
eiserne Kasten m it Explosionsklappen einzumauern. 
Diese Kasten könnten außen mit der Steindicke von 
rd. 150 mm gleiche Höhe haben, nach dem Ofen- 
innern aber nach oben und unten etwas schräg und

entsprechend höher sein. Mit Hilfe dieser Kästen 
würde man auch in der Lage sein, an verschiedenen 
Stellen des Schachtes den Druck im Hochofen und 
die Tem peratur zu messen sowie Proben von den 
Hochofengasen zu nehmen, und m an würde bei 
einem etwaigen Hängen des Ofens sehr schnell über 
die Stelle des Hängens unterrichtet sein.

Hinsichtlich der Verwendung der beim Hoch
ofenbetriebe sich ergebenden Nebenerzeugnisse wäre 
zu bemerken, daß in Berge-Borbeck die Hochofen
schlacken stets in sehr ausgedehnterW eise für Helerlei 
Zwecke, insbesondere aber für den Wegebau und zu 
einer Zeit, als sehr viel hochstrahliges Puddelroheisen 
m it kurzer basischer Schlacke erzeugt wurde, die an 
der Luft zu einem feinen Pulver zerfiel, auch für die 
Zementerzeugung verwendet worden sind. Auf der 
Schlackenhalde waren große, überdachte Hallen er
richtet, in welchen die Schlackenklötze unter Dach 
langsam erkalteten, und in Verbindung m it diesen 
Hallen stand eine durch eine besondere Dampf
maschine betriebene Siebereianlage, in welcher die 
zerfallene Hochofenschlacke abgesiebt und das ganz 
feine Schlackenmehl, in Säcken verpackt, an eine 
Zementfabrik in Vorwohle geliefert wurde, welche 
es dem Zement zusetzte. Als von interessierter 
Seite dies als eine Fälschung bezeichnet wurde, 
konnte durch Versuche festgestellt werden, daß durch 
den Zusatz des Borbecker Schlackenmehls, welches 
ungefähr auch die Farbe des Zements hatte , die 
Güte nicht verschlechtert, sondern sogar noch 
verbessert wurde. Auf der H ütte  selbst wurde bei 
allen Mauerarbeiten, insbesondere auch bei allen 
Fundamentmauern, der Mörtel immer m it einem Zu
satz von Schlackenmehl angefertigt, und wenn ein 
solches Mauerwerk später wieder beseitigt werden 
mußte, dann wurde das m it Schlackenmehl her
gestellte Mauerwerk am meisten gefürchtet. Auch 
für die Verwendung der überschüssigen Hochofen
gase war ein Abkommen m it der ehemaligen Conti- 
nentalen Hochofengas-Gesellschaft m. b. II. in D ort
mund getroffen worden, welche diese Gase nach-vor
heriger Reinigung in Gasmaschinen zur Erzeugung 
elektrischer K raft benutzte, um  Kalziumkarbid dar
zustellen. Leider wurde dieser Gesellschaft, noch 
bevor sie es bis zu einem regelmäßigen Betriebe ge
bracht hatte, ein plötzliches Ende bereitet. Heute 
würden die Aussichten für eine Kalziumkarbid
darstellung, seitdem dies Material immer mehr für die 
autogene Schweißung verwendet wird, viel günstiger 
sein, aber wenn, wie in Berge-Borbeck, die Koksöfen 
auf der Hochofenanlage nach und nach verschwinden, 
dann wird auch der Ueberschuß an Hochofengasen 
immer geringer werden.

Zuerst im August 1874 tra t ich in eine nähere Be
ziehung zur Eisenhütte Phönix in Kupferdreh. In 
Kupferdreh wurde damals nur Gießereiroheisen erzeugt 
und die Gesamterzeugung von einer einzigen Firm a 
übernommen, aber m it der Bedingung, daß mindestens 
zwei D rittel der Gesamterzeugung grobkörniges Nr. I 
sein mußte und nur ein D ritte l feinkörniges Nr. I II . 
Der Betrieb entsprach aber nicht dieser Bedingung,
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über die H älfte der Erzeugung war feinkörniges 
Nr. 111. Bei einer Besprechung der Mittel, durch 
welche diesem [Jebelstande abzuhelfen sei, wurde ich 
hinzugezogen. Die Hochöfen arbeiteten damals ohne 
Gasfang und hatten ein so starkes Oberfeuer, daß 
die G ichtarbeiter beim Aufgeben sich nur in Schutz
kleidern der Gicht nähern konnten. Die Gasfänge 
waren an beiden Hochöfen zerstört, und nur noch die 
Gasleitungen nach den Kesseln und Apparaten waren 
vorhanden. Die W indtem peratur war niedrig, weil 
die W indheizapparate, dieselben wie in Berge-Bor
beck, ansta tt m it Hochofengas m it Kohlen geheizt 
werden mußten. Ich schlug vor, die Hochofengase 
so schnell wie möglich in derselben Weise wie in 
Berge-Borbeck durch ein in die Gicht eintauchendes 
Bohr wenigstens zu einem Teile aufzufangen und zu
nächst für die W indheizapparate zur Erreichung einer 
höheren W indtem peratur zu verwenden. Dies sollte 
aber nicht ausführbar sein. Darauf wurde mil
der Betrieb der H ü tte  in Kupferdreh übertragen, um 
meine Vorschläge auch selbst auszuführen. Ich über
nahm dann im September 1874 neben dem Betrieb 
der H ütte  in Berge-Borbeck auch den Betrieb der 
Hütte in Kupferdreh und betrachtete es als meine 
wichtigste Aufgabe, zunächst das Oberfeuer an den 
Hochöfen zu beseitigen. Dies gelang mir dadurch, 
daß ich der Möllerung rohen Kohleneisenstein in all
mählich steigenden Mengen zusetzte, in einer so aus
gezeichneten Weise, daß man schon nach kurzer Zeit 
über die Gicht des Hochofens hätte  marschieren 
können, ohne sich zu verbrennen. Nun baute ich im 
Oktober an den Hochöfen das Zentralrohr ein und 
führte die Hochofengase zunächst in die Windheiz
apparate und später den Ueberschuß unter die 

. Dampfkessel. W ährend im Geschäftsjahre 1873/74 
der durchschnittliche Koksverbrauch für 1000 kg 
Eisen 2030 kg betragen hatte, betrug er im 
Monat November 1874 nur noch 1542 kg. Die E r
zeugung an Nr. I stieg von 4 8 %  auf 87 ,57% , die 
Selbstkosten wurden um 6,639 Taler für 1000 kg

Eisen niedriger, und die tägliche Erzeugung stieg von 
19 365 kg auf 25 103 kg. Wegen dieser äußerst 
günstigen Erfolge bin ich ein sehr treuer Anhänger 
des rohen Kohleneisensteins geworden und habe ihn 
für die Darstellung von gewöhnlichem Gießerei
roheisen stets in ganz erheblichen Mengen verwendet, 
solange das Material noch zu beschaffen war. Mit 
dem 1. Januar 1905 stellte aber die Gewerkschaft 
Carl Wilhelm, welche den rohen Kohleneisenstein seit 
einer Reihe von Jahren geliefert hatte, den Eisen
steinbetrieb auf Zeche Richradt bei Kupferdreh leider 
ein, und seitdem haben auch die Kolileneiscnstein- 
liefcrungen an die H ü tte  in Kupferdreh aufgehört, 
weil ein E rsatz von einer anderen Zeche nicht ge
funden wurde.

Der Koksverbrauch ha t in Kupferdreh, seitdem 
die eisernen W indheizapparate durch Cowper-Appa
rate ersetzt wurden und immer nur ein Hochofen in 
Betrieb war, noch ganz bedeutend abgenommen und 
ist bis auf 910 kg für 1000 kg Eisen im D urchschnitt 
eines Monats heruntergegangen.

C. S c h in z  schreibt in seinen Studien üb er! den 
Hochofenbetrieb:

Zu den äußerst leicht reduzierbaren Erzen gehört 
namentlich im allgemeinen EcO + CO, und im besonde
ren die Blackbands, welche von einer bituminösen Sub
stanz imprägniert sind, die einerseits selbst die Reduktion 
zum Teil ohne alle Mitwirkung reduzierender Gase be
wirken kann, anderseits durch Verflüchtigung bei höherer 
Temperatur den Eisenstein in einem äußerst lockeren 
porösen Zustand hinterläßt und dadurch, das Eindringen 
der Rcduktionsgaso sehr erleichtert und daher die Re
duktion befördert.

Den günstigen Einfluß des rohen Kohleneisen
steins ersieht man auch aus nachstehender Zahlen
übersicht, in welcher für fünf Jahre die Betriebs
ergebnisse der H ü tte  in Kupferdreh unter K den 
aus den jährlichen Geschäftsberichten entnommenen 
einer anderen, mindestens ebenso gut eingerichteten 
Hochofenanlage unter M. gegenübergestellt sind.

Zu 1000 kg Eisen waren erforderlich:

18S7/SS 18S8/89 1SS9/90 1890/91 1892/93

E rze ...................................
K o k s ...............................
K a l k s t e i n ......................
Ausbringen der Erze . . 
Ausbringen d. Möllerung

K | M K M K 1t K M K M

2265 2198 2224 2212 2117 2144 2137 2127 2019 2044
1125 1374 ! 1020 1431 1030 1089 983 1099 982 1071
702 510 ! 567 493 455 410 497 442 433 359

44,15 45,495 | 44,9 45,21 47,2 46,633 46,8 47,01 49,5 48,92
33,70 36,92 j 35,83 36,97 38,9 39,149 37,96 38,91 40,78 41,60

Wegen dieser günstigen Erfahrungen würde es 
sich nach meiner Meinung empfehlen, bei der künst
lichen Zubereitung der Erze durch Brikettieren etwas 
rohe Kohle zuzusetzen, um diese in innigste Berüh
rung m it den Sauerstoffverbindungen des Eisens zu 
bringen und auf diese Weise gewissermaßen einen 
Kohleneisenstein künstlich herzustellen.

Seitdem die H ü tte  in K upferdreh ohne Kohlen
eisenstein ha t arbeiten müssen, sind die Betriebs
ergebnisse hinsichtlich des Koksverbrauchs nicht 
mehr so günstig gewesen. F rüher, beim Kohleneisen

stein, ha t der Koksverbrauch sehr häufig unter 
1000 kg (bis 910 kg) für 1000 kg Eisen betragen, ist 
dann aber ohne Kohleneisenstein bis auf 1000 kg 
und etwas darüber in die Höhe gegangen. Im  Ge
schäftsjahre 1908/09, während nur ein Hochofen in 
Betrieb war und ohne Kohleneisenstein gearbeitet 
werden m ußte, betrug der Koksverbrauch 1021 kg und 
die durchschnittliche tägliche Erzeugung 86113 kg, 
ansta tt 19 365 kg bzw. 38 730 kg im Jahre  1873/74.

An Stelle des Kohleneisensteins ist bei der Dar
stellung von Hämatiteisen und, seitdem der Kohlen
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eisenstein fehlte, auch bei der Darstellung von ge
wöhnlichem Gießereiroheisen eine kleine Menge rohe 
Kohle von Zeche Ver. Pörtingssiepen bei Kupferdreh 
der Eisensteinmöllerung zugesetzt worden und damit 
ein günstiger Einfluß auf den Siliziumgehalt des 
Eisens sowie auch auf den Gichtenwechsel ausgeiibt 
worden. Daß ein geringer Zusatz von rohen Fein- 
kohlen den Gichtenwechsel beschleunigt, ist eine E r
fahrung, die in früheren Jahren auch auf einem 
anderen Hochofenwerke gemacht worden ist und 
übereinstimmt m it den Erfahrungen, die man früher 
in Oberschlesicn m it rohen Kohlen beim Hochofen
betriebe gemacht hat. Ich besitze noch eine Mit
teilung des früheren Direktors S c h lie p h a c k e  zu 
Harzburg, der am 13. März 1885 an F ritz W. Lür- 
mann schrieb: Nach einer Beschreibung des Gas
fanges bzw. einer Einrichtung, welche das Hängen 
der Gichten vermeiden sollte, „der Ofen hängt aber 
doch, hört aber sofort auf zu hängen, wenn zwischen 
die Eisensteingicht etwas feine Kohlen gebracht 
werden, dann geht der Ofen ruhig, und die Gichten 
ziehen sehr g u t1). Das Verhältnis der Gichten ist dann 
wie 30 : 36 bis 38“ .

Die H ü tte  in Kupferdreh, welche seit 1854 be
stellt, hatte  ursprünglich drei kleine Hochöfen und 
davon zwei in Betrieb. Beim Umbau der H ütte  im 
Jahre 1870 wurde der dritte kleine Hochofen, der 
mit Blechmantel versehen war, beseitigt, und seit 
dem Jahre 1875 ist fast immer nur ein Hochofen in 
Betrieb gewesen und gewöhnliches Gießereiroheisen 
erzeugt worden. Als dann später neben dem gewöhn
lichen Gießereiroheisen auch das Hämatiteisen für 
die eigenen Abteilungen von der H ütte  in Kupfer
dreh geliefert werden mußte, da entstanden bei nur 
einem Hochofen die Schwierigkeiten und Schäden, 
welche m it dem häufigen Umsetzen eines Hochofens 
verbunden sind. Um diese zu beseitigen, sind im 
Mai 1907 die M ittel für diejenigen Neubauten be
willigt worden, welche für den gleichzeitigen Betrieb 
von zwei Hochöfen in Kupferdreh noch erforderlich 
waren. Ich habe damals gegen diesen gleichzeitigen 
Betrieb von zwei Hochöfen in Kupferdreh einige Be
denken gehabt, weil in schlechten Zeiten schon bei 
einem Hochofen über 18 Mill. Kilogramm Roheisen 
vorrätig waren. Außerdem war es schwierig, für 
eine nochmalige Verdoppelung der Erzeugung die 
erforderlichen Rohstoffe nicht nur zu empfangen, 
sondern auch rechtzeitig zu entladen. Diese 
Schwierigkeiten wurden besonders groß durch die 
Darstellung von Hämatiteisen, weil die dazu er
forderlichen ausländischen Erze in großen Schiffs
ladungen bezogen werden mußten. F ür die Dar
stellung von gewöhnlichem Gießereiroheisen, für 
welches die inländischen Erze dem Bedarf ent
sprechend in gleichmäßigen Sendungen regelmäßig

1) Schon vor mehr als hundert Jahren sind an einem 
Holzkohlen-Hochofen am Niederrhein, der für die Gießerei 
betrieben wurde, Versuche gemacht worden, zum Fluß 
ro h e  S te in k o h le n  in geringer Menge dem Möller bei
zusetzen, und sind diese auch gut ausgefallen.

täglich direkt m it der Bahn bezogen werden konnten, 
waren die vorhandenen Einrichtungen nicht nur aus
reichend, sondern auch äußerst zweckmäßig. Es 
waren nämlich auf dem Erzplatze ganz dicht neben 
den Normalspurgleisen, auf welchen die beladenen 
Erzwagen standen, auch noch die Schmalspurgleise für 
die Möllerwagen gelegt, so daß die Erze unm ittelbar 
vom Wagen in die Möllerwagen entladen und m it 
einer Schmalspurlokomotivc in die Möllerhalle ge
bracht werden konnten. Bei einer gewissen Ueber- 
zahl an Möllerwagen, die ausreichte, um kleine Un
regelmäßigkeiten in den täglichen Erzzusendungen 
auszugleichen, war es deshalb möglich, sämtliche für 
den täglichen Bedarf erforderlichen Erze unm ittelbar 
vom Wagen in dieMöllerwagen zu entladen. DieMöller- 
wagen waren Selbstentlader, welche das Möller
machen bedeutend verbilligten. Aber auch bei der 
Darstellung von Häm atiteisen konnten die Schwierig
keiten bedeutend verm indert werden. Gleichwie in 
den früheren Jahren für die Darstellung von Bessemer
roheisen der Sclnvelmer Brauneisenstein in großen 
Mengen, bis annähernd zur Hälfte, der Eisenstein
müllerung zugesetzt wunden ist, so war es nach 
einem angestellten Versuche auch möglich, für die 
Darstellung von Häm atiteisen den Sclnvelmer Braun
eisenstein wegen seines geringen Phosphorgehaltes 
von 0,03%  in ganz erheblichen Mengen an s ta tt der 
ausländischen Erze zu venvenden. Ich habe mich 
deshalb auch gegen die Darstellung von H äm atit
eisen in Kupferdreh nicht länger gesträubt, sondern 
diese vielmehr gewünscht, um in schlechten Zeiten 
leichter znvei Hochöfen beschäftigen zu können.

Im Monat Dezember 1910 wurde der Hochofen 
Nr. I I  in Betrieb gesetzt. Es waren für diesen 
nur drei neue, aber höhere Cowper-Apparate an
gelegt worden, während für den alten Hochofen Nr. I 
fünf kleinere Cowper-Apparate zur Verfügung stan
den. Um einen Ausgleich in der Zahl herbeizuführen, 
wurde der fünfte Cowper-Apparat von Hochofen I 
dem Hochofen I I  zugeteilt. W ährend demnach 
früher bei nur einem Hochofen fünf A pparate zur 
Verfügung standen, waren je tz t beim Betriebe von 
zwei Hochöfen nur je  vier Apparate für jeden Hoch
ofen vorhanden. Sämtliche Apparate hatten  damals, 
als der zweite Hochofen in Betrieb kam , infolge einer 
vorhergegangenen Ferrosilizium-Darstellung stark  ge
litten  durch die überschüssigen Hochofengase, fü r 
welche erst später, wie in Berge-Borbeck, ein beson
derer Ofen angelegt wurde, um sie zu verbrennen 
und dann erst in die Atmosphäre entweichen 
zu lassen. Es m ußte deshalb ein A pparat nach dem 
anderen neu ausgemauert werden. Außerdem w ar 
beim Betriebe von zwei Hochöfen eine häufigere 
Reinigung notwendig, weil wegen des stärkeren 
Druckes in der gemeinschaftlichen Gasleitung die 
Apparate viel schneller verstaubten. Diese un
günstigen Verhältnisse an den W inderhitzern haben 
verursacht, daß der Koksverbrauch während des 
Betriebes von zwei Hochöfen bedeutend in die Hülm 
gegangen ist.
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L n M onat November 1910, v o r  der Inbetrieb
setzung des zweiten Hochofens, ba t der Koksver
brauch 1000 kg für 1000 kg Eisen und die tägliche 
Erzeugung 94 066 kg betragen. N ac h  der Libetrieb- 
setzung des zweiten Hochofens ha t dahingegen im 
Geschäftsjahre 1912/13 der Koksverbrauch 1220 kg 
und die tägliche Erzeugung 140 847 kg oder 70 423 kg 
fü r den Ofen betragen. Dieser große Unterschied im 
Koksverbrauch und in der Höhe der Erzeugung 
m achte sicli in den Selbstkosten des Roheisens sehr 
unangenehm bemerkbar. W ährend früher bei einem 
Hochofen und einer täglichen Erzeugung von an
nähernd 90 000 kg die Anzahl der Arbeiter 146 
(1 : 1,6) betragen hatte , betrug sie je tz t bei 
zwei Hochöfen und einer täglichen Erzeugung von 
nur etwas über 140 000 kg 253 (1 : 1,8). Um wieder 
zu besseren Ergebnissen zu kommen, war für Hoch
ofen I I  noch ein vierter hoher Cowper-Apparat be

an trag t worden, der auch bewilligt wurde, aber erst 
im Oktober 1913 in Betrieb gesetzt werden konnte. 
E s  sollte nun der Hochofen I  wieder wie früher seine 
fünf Cowper-Apparate bekommen, aber die W ind
leitung so eingerichtet werden, daß der fünfte Apparat 
n icht nur für Hochofen I, sondern auch für 
Hochofen I I  benutzt werden konnte. F ür diese Um
änderung w ar in der Heißwindleitung ein neues 
Rohrstück (ein Gabelstück) erforderlich. Dieses 
Gabelstück wurde am 12. Januar 1914 geliefert, aber 
nicht in die Windleitung eingebaut, weil am 19. J a 
nuar der Beschluß gefaßt wurde, das Werk still
zulegen, da seine Lage auch bei Verbesserung der E in
richtungen einen wirtschaftlichen Betrieb in heutiger 
Zeit offenbar nicht mehr zulasse. Meine Hoffnung, mit 
einem Hochofen weiter arbeiten zu können, um dann 
bei einer täglichen Erzeugung von rd. 90 000 kg und 
einem Koksverbrauch von etwa 1000 kg auf 1000 kg 
Eisen sofort wieder viel günstigere Betriebsergeb
nisse zu erzielen, ging leider nicht in Erfüllung.

Im Monat Februar wurde Hochofen I, der seit 
Ende März 1906 im  Feuer stand, ausgeblasen. Als 
dann im Monat März Hochofen I I  allein im Betriebe 
war, ha t der Koksverbrauch für 1000 kg Eisen 
1017 kg und die durchschnittliche tägliche Erzeugung 
91 630 kg betragen. Hochofen I I  wurde dann noch 
bis zum 25. April 1914 weiter betrieben und machte 
an diesem Tage seinen letzten Abstich.

Mit diesem letzten Abstich ist dann auch das 
Feuer auf der I liitte  erloschen, das seit 60 Jahren 
zum Segen der Arbeiter, Meister und Beamten ge
wirkt und auch der Gemeinde Kupferdreh zum großen 
Vorteil gereicht hat. Die H ü tte  in Kupferdreh ist 
manchmal das Schmerzenskind der Gesellschaft 
gew esen,'hat aber auch eine ganze Reihe von guten 
Jahren gehabt, denn es wären sonst im Jahre 1907 
nicht die Mittel bewilligt worden, um die H ütte  
für den gleichzeitigen Betrieb von zwei Hochöfen

einzurichten. Die 
schöne Lage der 
Hochöfen an dem 

sogenannten 
Phönixberge, wo 
derDeilbach sich 
m it der Ruhr ver
einigt (vgl. Abb. 
1), ha t anfäng
lich auch dazu 
gedient, die Erze 
von der Südseite 
über diesen Berg 
auf die H ütte  zu 
bringen.Die erste 
Möllerfalle lag 
auf dem Berge in 

gleicher Höhe 
m it der früheren 
Gicht der alten 
Hochöfen, und 
der Koks sowie 

ein Teil der Beschickung wurde m it einem Schrägauf
zuge in die Höhe befördert, dessen Maschine in 
einem Gebäude hoch oben auf dem Berge angebracht 
war, das später, nachdem die Möllerfalle auf dem 
Berge nicht mehr benutzt wurde, zu Wohnungen 
eingerichtet worden ist. Bis zu dem im Jahre 1870 
erfolgten Umbau der H ü tte  bestand die Möllerung 
zu etwa zwei D ritteln aus Kohleneisenstein und das 
übrige D rittel je zur H älfte aus Brauneisenstein von 
der Grube Diedrich-Wilhelm bei Velbert und zur 
anderen H älfte aus solchen Eisensteinen (Gottesgabe 
und Rasenerz), die m it der Bergisch-Märkischen 
Eisenbahn nach Station Kupferdreh bezogen wurden. 
Der Eisenstein von Velbert und die Kalksteine aus 
dem Hespertal sind auf einer früheren Schmalspur
bahn angeliefert worden, die von Velbert an den Kalk
steinbrüchen von Zeche Stolberg und an Zeche Ver. 
Pörtingssiepen vorbei der Ruhr entlang bis zur H ütte  
führte. An Stelle dieser Schmalspurbahn ist später 
von der genannten Zeche eine Anschlußbahn in

Abbildung 1. Hochofenanlage in Kupferdreh.
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Normalspurweite von der Zeche bis zur H ütte  und 
bis zur S tation Kupferdreh angelegt worden. Die 
Kohleneisensteine wurden in kleinen Kähnen auf 
der Ruhr angeliefert und in einem zur H ütte gehörigen 
Hafen in Velberter Erzwagen umgeladen und auf 
einer Hiittenbalm  entweder unm ittelbar in die auf 
dem H üttenplatze angelegte neue Möllerfalle oder 
in das Eisensteinmagazin gebracht. Es sind demnach 
früher rd. zwei D rittel des ganzen Eisensteinbedarfs 
von der Westseite m it der Ruhr angeliefert und nur 
ein Sechstel m it der Bergisch-Märkischen Eisenbahn 
nördlich nach Station Kupferdreh bezogen worden. 
Dieser ursprünglich sehr kleine Anteil von einem 
Sechstel h a t dann im Laufe der Jahre nach 1870 
immer mehr zugenommen, und zuletzt sind fast sämt
liche Rohstoffe bis auf eine kleine Menge Kohlen

von der Zeche Ver. Pörtingssiepen nach Station 
Kupferdreh bezogen worden. Die Eisensteinanliefe
rung hat demnach wie eine W etterfahne von dem 
Süden nach dem Westen und weiter nach Norden 
sich bewegt und demgemäß auch sehr große Ver
änderungen auf der H ü tte  verursacht, um die Erze 
aufnehmen zu können. Es wäre nicht unmöglich ge
wesen, daß durch eine Schiffbarmachung der R uhr 
sich diese W etterfahne zum großen Nutzen für die 
H ütte wieder in umgekehrter Richtung nach dem 
Westen und Süden bewegt haben würde, wenn die 
Stillegung der H ü tte  nicht erfolgt wäre. Je tz t ist aber 
dieH iitte durch den Abbruch schon zum größten Teile 
beseitigt worden, und nur der Phönixberg wird zuletzt 
noch bleiben und in späteren Zeiten an die ehema
lige E isenhütte „Phönix“ in Kupferdreh erinnern.

Zuschrif ten  an die Schriftleitung.
(F ü r  d ie in d ie se r A bteilung erscheinenden  V eröffentlichungen ü bern im m t d ie  S ch riftle itung  keine V erantw ortung.)

U e b e r  V er z in n e r e im a sc h in e n .

In dieser Zeitschrift1) veröffentlicht W. K rä m e r  
einen Aufsatz über Verzinnereimaschinen und faßt 
seine Ausführungen am Schluß dahin zusammen, daß 
nach dem derzeitigen Stande der deutschen Weiß
blechindustrie noch ein Werk von rd. 10 000 t  Jahres
leistung gut bestehen könnte.

Leider ist der Verfasser über die heute in Deutsch
land bestehenden tatsächlichen Erzeugungs- und 
Absatzverhältnisse für Weißbleche sehr schlecht 
unterrichtet. Nachdem das neue Weißblechwalzwerk 
der Stahlwerke van der Zypen vollständig aus- 
gebaut, die F irm a Capito & Klein in Benrath mit 
einem ganz neuen Werke in Betrieb gekommen ist 
und die früher schon bestandenen Werke Rasselslein, 
Dillingen, Nachrodt, Hüsten und llayingen ihre E r
zeugungsfähigkeit ganz gewaltig vergrößert haben, ist 
heute eine Leistungsfähigkeit vorhanden, welche um 
etwa 40 %  die Absatzmöglichkeit übersteigt. Dabei 
ist angenommen, daß die Einfuhr englischer Weiß
bleche in Zukunft ganz unterbleibt, sonst würde 
sich die Uebererzeugung noch ungünstiger gestal
ten. An der den Bedarf ganz gewaltig überstei
genden heutigen Leistung der deutschen Werke 
ist das seit mehr als 50 Jahren bestehende Wcißblech- 
Verkaufs-Kontor zugrunde gegangen, weil trotz 
monatelanger eingehender Verhandlungen bei der 
großen Leistungsfähigkeit der Werke und der ver
hältnismäßig geringen Absatzmöglichkeit eine Ver
ständigung über Beteiligungsziffern nicht möglich 
war. Die zukünftigen Aussichten für den Absatz von 
Weißblechen sind jedenfalls sehr schwierig, und es 
wird einer langen Reihe von Jahren bedürfen, ehe die 
heutige Erzeugungsmöglichkeit der deutschen Werke 
in den Bedarf der Weißblechverbraucher hinein
gewachsen ist. Die Schlußfolgerungen von Krämer

*) 1914, 3. Dez , S. 1785/91.

sind also in keiner Weise auch nur annähernd zu
treffend.

H ü s t e n ,  im Dczembei 1014.
M. Schumann.

* *
*

Es ist schwierig, sich m it den Weißblechwerken 
über die Menge von Weißblechen zu streiten, die zu 
wenig hergestellt werden, da die Werke begreiflicher 
weise W ert darauf legen, weiteren W ettbewerb fern
zuhalten. Die Aufhebung des Weißblech-Verkaufs- 
Kontors darf keinen Beweis für eine Uebererzeugung 
bilden, denn Verkaufsvereinigungen, auch die anderer 
Industriezweige, lösen sich auf, nicht immer infolge 
eines ungenügenden Absatzes, sondern sehr oft des
halb, weil jedes beteiligte Werk die höchstmögliche 
Beteiligung erreichen will und die darauf folgenden 
Uneinigkeiten die Verbände zum Scheitern bringen. 
Die Untererzeugung von jährlich etwa 10 000 t  habe 
ich unter Berücksichtigung der Werkserweiterungen 
und der neu entstandenen Werke, die mir genau be
kannt sind, aufgestellt und habe aber gleichfalls 
berücksichtigt, daß die Weißblechwerke erhebliche 
Mengen an Sonderblechen, wie Geschirr- und schwarze 
Dosenbleche, ferner Vernickelungs- und Knopfbleche 
u. a, m. hersteilen und in noch größeren Mengen als 
bisher herstcllen werden. Bekanntlich ist die E in
fuhr an solchen Blechen bis zum Kriege eine sehr 
beachtenswerte gewesen. Es ist daher bei der Beur
teilung der Leistungsfähigkeit der deutschen Weiß- 
blechwerkc nötig, nicht die gesamte Blecherzeugung 
als Weißbleche zu betrachten, sondern die erheblichen 
Mengen an genannten Sonderblechen sind in Abzug 
zu bringen. Die Beachtung dieses Umstandes führt 
zu obigem Ergebnis.

Die Kriegsereignisse haben die W ichtigkeit der 
Feststellung überholt. Meine Abhandlung sandte ich
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Anfang dieses Jahres an „S tahl.und Eisen“ ein. und 
erst die Zeit nach dem Kriege wird darüber Aufschluß 
geben, in welchem Maße die Weißblechindustrie in 
Anspruch genommen wird und neuen Werken Be
schäftigung gibt. Sollte die Weißblechherstellung 
einen noch größeren Aufschwung nehmen, so wird 
die Beteiligung am Außenhandel größeren Absatz 
bieten, wobei an die gewaltige englische Ausfuhr er
innert sein mag, die im ersten Vierteljahre 1914 
125 771 t  betrug.

D u is b u rg ,  im Dezember 1914.
JF. Krämer.

Ingenieur K rä m e r  sagt in seiner Erwiderung, 
daß er seine Abhandlung bereits Anfang des Jahres 
1914 der Redaktion von „Stahl und Eisen“ zur Ver
fügung gestellt hat. Seine Kenntnisse über die E r
zeugungsfähigkeit der deutschen Weißblech-Walz
werke liegen also weit zurück. Jedenfalls ist es T at
sache, daß das über fünfzig Jahre, bestehende Wciß- 
blech-Verkaufs-Comptoir zu Ende Dezember 1914 
einzig aus dem Grunde aufgelöst werden mußte, weil 
bei der großen Lieferungsfähigkeit der Werke und 
der geringen Absatzmöglichkeit eine Verständigung 
über Beteiligungsziffern trotz monatelanger Ver
handlungen nicht zu erzielen war. Mit der Erzeugung 
von Sonderblechcn, wie Geschirr- und schwarzen 
Doscnblechen. ferner Vernickelungs- und Knopf
blechen, hat die Auflösung des Weißblech-Verbandes 
nichts zu tun ; lediglich die heute vorhandenen Sonder
einrichtungen für Weißblcchherstellung, also reine 
Erzeugungsstätten für das Verzinnen von Schwarz
blechen, sind so groß, daß sie bei weitem nicht an
nähernd ausgenützt werden können.

Ingenieur Kräm er sagt zum Schluß seiner E r
widerung: „Sollte die Weißblechhcrstellung einen 
noch größeren Aufschwung nehmen, so wird die Be
teiligung am Außenhandel größeren Absatz bieten, 
wobei an die gewaltige englische Ausfuhr erinnert 
sein mag, die im ersten Vierteljahr 1914 125 771 t 
betrug“ . Bei der im Laufe des Kalenderjahres 1914 
zutage getretenen Uebererzeugung von Weißblechen 
haben die im Weißblech-Verbande vereinigten deut
schen Werke auf gemeinschaftliche Kosten versucht, 
einen Teil der überschüssigen Erzeugung nach dem 
Auslande abzustoßen. Die Erfolge waren aber gleich

Null, weil die Engländer Weißbleche zu Preisen ver
kaufen, bei denen die deutschen Werke große geldliche 
Verluste erleiden. Bekanntlich arbeiten die englischen 
Weißblech-Walzwerke unter ganz anderen, viel gün
stigeren Erzeugungsverhältnissen als die deutschen 
Werke, und es kämen ungeheure Geldopfer in Frage, 
um die Engländer in ihren alten, angestammten Ab
satzgebieten .zu bekämpfen.

H ü s t e n ,  im Dezember 1914.
M . Schumann.

* *
*

Die Erw eiterung der deutschen Weißblechwerke 
hat sich meines Wissens seit F rühjahr nur insofern 
gesteigert, als nachträglich ein W erk eine Vergröße
rung vorgenommen hat, hingegen die Erweiterungen 
der übrigen Werke bereits vor dieser Zeit beschlossen, 
im Bau und auch bekannt waren. Wenn auch die 
Erzeugung an Sonderblechen m it der Auflösung 
des Weißblech-Verbandes unm ittelbar nichts zu tun 
hat, so sind aber doch deren Mengen zur Beurteilung 
der Leistungsfähigkeit der deutschen Weißblech- 
werke heranzuziehen und zwar deshalb, weil die 
Weißblech werke bisher diese Sonderbleche größten
teils m it erzeugt haben. Erzeugen die deutschen 
Weißblechwerke nur Weißbleche, so bleiben größere 
Mengen an Sonderblechen übrig; behalten jedoch 
die Werke auch die Herstellung dieser Bleche wie 
bisher bei, was schon deshalb keiner Frage bedarf, 
als die Wcißblechwerke zu dieser Herstellung be
sonders gut eingerichtet sind, so bleiben Weißbleche 
übrig; es würde dadurch nur eine Verwechslung 
eintreten.

Wenn Direktor Schumann besonders über das 
Kalenderjahr 1914 klagt, so kann der Grund des 
schlechten Absatzes nicht in einem geringeren Be
dürfe gesucht werden, denn die Einfuhr an englischen 
Weißblechen betrug doch von Januar bis Juni 1914 
17 726 t. Die Ausfuhr dürfte trotz bestehender 
Hindernisse nur eine Frage der Zeit sein, und es wird 
sicherlich die Möglichkeit eintreten, daß auch die 
deutschen Weißbleche, wie so viele deutsche Erzeug
nisse, den ausländischen W ettbewerb aushalten 
werden, zumal in diesem Falle das deutsche Erzeugnis 
ein besseres ist.

Duisburg, im Dezember 1914.
(F. Krämer.

Um schau .
Der Einfluß von Sauerstoff, Stickstoff und einigen anderen 

Elementen im Gußeisen.
(H ierzu  Tafel 1.)

Als einen der gefährlichsten Feinde des Eisens hat 
man von jeher den Sauerstoff angesehen. Mit dem Element 
Eisen und anderen im technischen Eisen zu findenden 
Stoffen zu oxydischen Verbindungen vereinigt, kommt 
er besonders reichlich im Selnveißeiscn vor, ist aber auch 
in mehr oder weniger großer Menge in jedem Flußeisen 
zu finden. "Und gerade hier kann er sehr störend sein. 
Ob auch das Roheisen und das Gußeisen im flüssigen 
Zustande oxydische Stoffe zu lösen vermögen, ist bisher 
weniger sorgfältig geprüft worden. Jedenfalls glaubt

man die bisweilen recht starken Gasentwicklungen auf 
gelöstes Eisenoxydul zurückführen zu müssen. Ob und 
in welchem Grade andere Sauerstoffverbindungon, ins
besondere Silikate, im flüssigen Eisen löslich sind, ist 
bislang weniger erwogen worden; man ist aber zu dieser 
Frage berechtigt, da es eigentlich selbstverständlich 
erscheint, daß Eisenoxydul, sofern es in jenen Eisensorten 
gelöst ist, auf andere Stoffe, insbesondere Silizium und 
Mangan, oxydierend wirken muß. Durch eine ameri
kanische Arbeit wird nun das Interesse wieder auf diesen 
letzteren Gegenstand gelenkt. In einem Berichte1) sucht

1) Bulletin of the American Institute of Mining 
Engineers 1914. Jan., S. 1/40.
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nämlich J. E. Jo h n s o n  den Nachweis zu erbringen, 
daß infolge von Sauerstoffaufnahme das Gußeisen eino 
wesentliche Gütesteigerung erfahre. Man wird nicht 
gleich geneigt sein, dieser Ansicht beizustimmen.

In seiner Tätigkeit bei der Longdalo Iron Company, 
deren ICokshochöfen viele Jahre beständig auf Eisen 
gingen, das für die basische Stahlerzeugung bestimmt war, 
bemerkte er, daß das bei unregelmäßigem Ofengango 
fallende unruhige Eisen ein wesentlich anderes Bruch
aussehen hatte als das normale, ruhige Eisen. Ihm fehlte 
vor allem in den kleinen Probegußstücken die ausge
sprochene Gußstruktur. Nicht anders verhielt sich das 
Eisen mit höherem Siliziumgehalt. Einmal ließ er eine 
von einem unruhigen Eisen während der Erstarrung 
ausgotriebene Masse auf Schwefel untersuchen, wobei 
ganz wider Erwarten nur ein Drittel soviel Schwefel 
gefunden wurde wie im Muttermetall. Der Chemiker 
führte dies auf das Untersuchungsverfahren zurück, denn 
das übliche Verfahren liefero ein zu niedriges Ergebnis, 
wenn der Schwefel im oxydierten Zustande zugegen sei. 
Später, als man eine andere Bestimmungsweise wählte, 
wurden auch tatsächlich für den Schwefel Werte gefunden, 
die mit dem des Eisens übereinstimmten. Unter Hinweis 
auf eine Arbeit von E. D. C am p b ell glaubt J. E. Johnson, 
daß vielleicht in dom unruhigen Eisen Oxysulfide mit 
vorhanden sind. Eino gewisse Bestätigung wurde darin 
erblickt, daß in zehn solcher Eisenarten nur etwa halb so 
viel Schwefel gefunden wurde, wenn die Schwefelbestim
mung die gewöhnlicho war, wie dann, wenn sio gewichts
analytisch gemacht wurdo.

Später bemerkte Johnson bei Holzkohlenhochöfen, 
daß unter gewissen Umständen hier ein ganz ähnliches 
Eisen erzeugt wird wie bei unregelmäßigem Gange im 
Kokshochofon, und schloß daraus, daß cs wohl Sauerstoff 
enthielte. Bis dahin war er stets der Meinung gewesen, daß 
das Eisen um so besser ausfallen müsse, je leichter reduzier
bar das Erz sei; jedoch wurde erdurch Prüfungen überzeugt, 
daß es um so fester wurde, je mehr man die leicht reduzier
baren durch schwerer reduzierbare Erze ersetzte. Auch 
kam ihm zur Kenntnis, daß ein lediglich aus Brauneisen
stein erzeugtes Eisen trotz guter Zusammensetzung und 
schönen Korns wenig fest war. Das alles bestärkte ihn 
in dem Gedanken, daß wahrscheinlich der Sauerstoff 
in irgendeiner noch nicht zu bestimmenden Form dem 
Eisen eine Verbesserung seiner Festigkeit verleihe. Wurde 
ein unruhiges Eisen mit einem normalen im Tiegel zu- 
sammengcschmolzen, so erfolgte ein Erzeugnis, das das 
normalo Eisen an Festigkeit ganz bedeutend übertraf. 
Aus weiteren Versuchen, die stets unter denselben Bedin
gungen durchgeführt wurden, konnte geschlossen werden, 
daß jedes Eisen trotz des Umschmelzens die Qualität 
behielt, die cs früher hatte, und daß Eisen von geringerer 
Festigkeit bei einer der des festeren Eisens ganz ähnlichen 
Zusammensetzung wenig oder keinen Sauerstoff enthielt. 
Inwieweit bei den erzielten Festigkeiten ungleichartige 
Abkühlungsvorgüngc beeinflussend mitgowirkt haben, 
läßt sich liier schwer beurteilen.

Versuche, ein Eisen von besonderer Güte nach 
Belieben im Hochofen durch absichtlich herbeigeführten 
unregelmäßigen Ofengang oder durch Einblasen von feinem 
Hammerschlag in den Herdraum kurz vor dem Abstechen 
zu erzeugen, blieben erfolglos; ebenso Versuche, bei denen 
das Eisen in eine mit angewärmten Eisenerzen beschickte 
Pfanne abgestochen wurde.

Johnson schloß nun, daß ücsoxydationsmittel ein 
auf Grund eines Gehaltes an Sauerstoffverbindungen 
sehr festes Eisen verschlechtern müßten, sofern sie es 
wären, die den günstigen Einfluß herbeiführten. Als 
solche Desoxydationsmittel rvurden Aluminium und Titan 
einem zuvor sehr guten Eisen zugefiigt. Jedoch zeigte sich, 
daß dadurch der Sauerstoffgehalt wohl erniedrigt, nicht 
aber auf das wünschenswerte Maß beseitigt werden konnte. 
Leider kann man hier den Worten des Verfassers, daß diese 
Versuche eine kräftige Stütze seiner Hypothese seien, 
nicht ganz zustimmen. Denn erstens ist der Unterschied 
in den Prüfungswerten des mit und des ohne Desoxydations

mittel geschmolzenen Eisens sehr gering, und zweitons 
ist auch die Versuchszahl für die Beurteilung nicht groß 
genug. Gelänge cs dem Verfasser, deutlich nachzu 
weisen, daß diese Versuche im Sinne seiner Hypothese 
ausfallen, so wäre das sehr wertvoll. Nach Johnsons 
Ansicht besteht die Hauptwirkung der oxydischcn Stoffe 
darin, daß der Graphit in weniger großen Blättern auftritt, 
das Eisen ein feines Gefiigo aufweist, und daß ein solches 
Eisen leichter dazu neigt, beim schnellen Abkühlon hart 
zu werden, als ein sauerstofffreies.

Es folgt nun ein Hinweis auf die Aehnlichkeit eines 
derartigen Eisens mit Temperguß und darauf, daß der 
beste Temperguß durch Schmelzen im Flammofen erzielt 
rvürde, in dom infolge seiner stärker oxydierenden Wirkung 
die Bedingungen für die Entstellung eines sauerstoff- 
reichen Eisens günstig seien. Ob dieser Vergleich zulässig 
ist, erscheint jedoch zweifelhaft, weil beim Temperguß 
noch andere Umstände mit im Spiele sind (Erniedrigung 
des Kohlenstoff- und des Siliziumgehaltes, Entstcliungs- 
temperatur der Tcmperkohlo).

Was den Sauerstoffgehalt betrifft, so glaubt Johnson, 
daß in einem sehr heißen Eisen wegen der Einwirkung 
des Siliziums und Kohlenstoffs nur wenig gelöst sein 
könnte, mehr aber in einem kälteren, so auch bei unregel
mäßigem Ofengango, wenn unvollkommen reduziertes 
Eisen in den Herd des Ofens gelangt. Und er stellt nun 
eino sehr ausgedehnte Betrachtung über die Wärme
verteilung im Hochofen an, die, kurz gesagt, darauf 
hinausläuft, festzulegen, bei welchen Betriebsverhält
nissen das Gestell des Ofens sehr heiß und der Schacht 
verhältnismäßig kühl ist, und bei welchen das Umgekehrte 
cintritt. Solche Oefen, die mehr Gestellhitze haben, als 
ihrer „kritischen Temperatur“ entspricht, d. h. als nötig 
ist, um die in ihnen erzeugte Schlacke gerade dünnflüssig 
genug zu machen, Oefen also, die mehr Gestellhitzo haben, 
als sio eigentlich gebrauchen, erzeugen ein überhitztes 
Eisen mit sehr wenig oxydischcn Stoffen; Oefen aber mit 
einem verhältnismäßig kalten Gestell erzeugen ein sauer
stoffhaltiges Eisen. Zu der ersten Gruppo gehören der mit 
heißem Winde gehende Holzkohlcnofcn und der mit 
reichen und leicht reduzierbaren Erzen beschickte Koks
hochofen. Zur zweiten Gruppe, bei der eine vollständige 
Desoxydation und eino übermäßige Aufnahmo von Kohlen
stoff verhindert wird, gehören der mit kaltem Winde 
gehende Holzkohlenofen und der mit armen und schwer 
reduzierbaren Erzen betriebene Kokshochofen. Das Eisen 
der zweiten Gruppo ist dem der ersten an Güte überlegen, 
das Holzkohlencisen der zweiten Gruppo wiederum dem 
Koksofencisen, weil es erstens ganz wenig Schwefel ont- 
liält und zweitens die „kritische Ofentemperatur“ wegen 
der geringeren Basizität der Schlacke niedriger liegt. 
Um ein sehr gutes Eisen zu erhalten, wird deshalb emp
fohlen, mit nicht zu hoher Windtemperatur zu arbeiten, 
weil sie in erster Linie auf die Temperatur des Gestelles 
Einfluß hat, und auch mit einer verhältnismäßig schwer 
reduzierbaren Erzmischung1). Im  elektrischen Hochofen 
ist die Gestelltemperatur sehr hoch, das Eisen sehr über
hitzt; es hat hohen Kohlcnstoffgchalt, keinen Sauerstoff 
und weist große Graphitblätter und wenig gebundenen 
Kohlenstoff auf. Seine Festigkeit ist nicht groß.

Ob ein Eisen einen größeren oder geringeren Kohlen
stoffgehalt haben muß, hängt ganz von dem Zwecke ab, 
dem es dienen soll. Hartguß erfordert einen großen 
Gehalt an Koldenstoff, weil man reichliche Zeinentit- 
bildung haben will; Eisen aber, von dem man große Festig
keit und dichtes, feines Gefüge verlangt, z. B. solches für 
Dampf- und Gasmaschinenzylinder, muß einen niedrigeren 
Kohlenstoffgehalt haben, weil große Graphitblätter die 
Festigkeit schmälern, eine Tatsache, die ja hinlänglich 
bekannt ist.

Ueber den Einfluß einiger anderer Elemente, wie 
Stickstoff, Zyan, Phosphor, Chrom und Mangan, kann 
ganz kurz berichtet werden, da nicht viel Neues darüber 
gebracht wird. Die ermittelten Mengen au Stickstoff

J) Vgl. hierzu St. u. E. 1913, 11. Sept., S. 1523.
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waren sehr verschieden und erreichten einen Höchstwert 
von 0,01 %. Versuche, bei denen dem Tiegelinhalt kurz 
vor dem Gießen eine beträchtliche Jlengc Zyankalium 
zugesetzt wurde, ergaben, daß ein solches Eisen viel mehr 
zum Hartwerden neigt, daß das Korn feiner wird und die 
zwischen dem weißen und grauen Teile gelegene Zone ein 
rötliches Aussehen annimmt. In der Festigkeit jedoch 
war kein bemerkenswerter Unterschied gegen stickstoff- 
ärmeres Eisen zu finden, so daß hierfür der Stickstoff 
ohne praktische Bedeutung ist.

Zyan konnte im Eisen nicht gefunden worden. Bei 
Phosphor wird insbesondere auf dio erhöhte Fähigkeit 
hingewiesen, das Eisen hart zu machen, und daß ein 
phosphorhaltiges hartes Eisen ein besonders vorteil
haftes Gefiigo habe.

Nach der Ansieht des Berichterstatters ist dio im 
Vordergründe stehende Frage, ob den im Gußeisen ent
haltenen Sauerstoffverbindungen in der Tat eine Ver
besserung des Eisens zuzuschreiben ist, noch nicht geklärt. 
Wenn auch die Johnsonscho Ansicht über die vergütende 
Wirkung des Sauerstoffs wohl nicht ohne Bedeutung ist, so 
fehlen nach den bisherigen Versuchsberichten doch wirklich 
zwingende Beweise für dio Anerkennung dieser Ansicht.

Immerhin scheint aus den beigegebenen Schliffbildern 
hervorzugehen, daß die Johnsonscho Vermutung doch 
nicht so ganz unbegründet ist. Zum Vergleiche beachte 
man dio Abb. 1 bis 12 (Tafel 1). Je  vier Bilder gehören 
ihrer Analyse nach zusammen, also 1 bis 4, 5 bis 8 , 
9 bis 12. Davon stammen dio oberen je von einem 
guten Eisen, die unteren von einem schlechteren, jeweils 
dio links stehenden von dem ursprünglichen, dio rechts 
stehenden ven dem im Tiegel umgeschmclzonen Eisen. 
Dio Schliffe waren ungeätzt. Man erkennt sofort den 
starken Unterschied in der Graphitbildung. Zahlen- 
tafcl 1 enthält dio Analysen des Eisens.

An der E rö r te ru n g 1) des Berichtes beteiligten sich 
Richard M oldonke, Watchung, N. J .;  Henry D. H ib -  
bard.P lainfield , N. J .; Henry 51. H ow e, New York, N. Y.;
0. H. S tr a n d ,  Altoona, Pa.; William R. W e b s te r , 
Philadelphia, Pa.; John H. H a ll,  New York, N. Y.; 
Albert S a u v e u r , Cambridge,Mass.; Bradley S to u g h to n , 
New York, N. Y.; William C am p b e ll, New York, N. Y.; 
Ralph H. S w e e tse r , Easton, Pa., und F. L. G ram m er, 
Leesburg, Va. Sie hat jedoch über den eigentlichen Gegen
stand nichts wesentlich Neues zutage gefördert und läßt 
sieh dahin zusammenfassen, daß dio Ausführungen von 
J . E. Johnson wohl mit dem größten Interesse entgegen
genommen, aber nicht als ausreichend genug anzuseben 
sind, um sieh ihnen schon jetzt vollkommen anzuschließen. 
Von einzelnen Rednern wurde aber zugegeben, daß mancho 
Stellen in der Abhandlung vorhanden sind, dio die Be
deutung und den gesunden Kern des Gegenstandes her
vortreten lassen.

In seinem Schlußwort versucht Johnson an der Hand 
der Zustandsdiagramme eine Erklärung für das eigen
artige Auftreten des Graphits zu goben, die jedoch auf 
einer hypothetischen und unsicheren Grundlage beruht. 
E r bringt aber zur Bekräftigung seiner Ansicht noch 
folgendes Beispiel: Ein Eisen mit 1 %  Silizium wurde so 
weit gefrischt, daß das Silizium fast ganz daraus beseitigt 
war, und dann mit der gleichen 5Icnge eines anderen 
gemischt, das 2 %  Silizium, sonst aber dieselbe Zusammen
setzung wie das erste hatte. Man gewann ein Eisen, das 
an Festigkeit dem ursprünglichen ernten Eisen trotz gleicher 
Analyse bedeutend überlegen war.

Erwähnenswert aus der Erörterung scheint nur noch 
die Mitteilung, daß aus manchem Roheisen trotz einwand
freier Zusammensetzung kein brauchbarer Stabl herzu
stellen sei, eine Aoußerung, dio bei manchem starkem 
Zweifel begegnetc, von einer anderen Seite aber Be
stätigung fand. Wurde ein solches Eisen, das beim Ab
stich nur yon einem einzigen Manne als verdächtig bezeich
net werden konnte, von dem Mischer ferngehalten, so w ar 
der erzeugte Stahl gut, während sich sonst viel Ausschuß 
daruntor befand. Eine bestimmte Erklärung für diese 
Erscheinung konnte nicht gegeben werden, nach dem 

Orte aber, von dem aus dio 
Mitteilung gemacht wurde, 
scheint man Oxyde, dio in 
dem mangelhaften Roheisen 
sind, verantwortlich machen 
zu wollen; es bedarf aber 
wohl noch weiterer sorgfäl
tiger Beobachtungen, ob die 
Ursache für die Erzeugung 
des fehlerhaften Stahles r.icht 
in anderen Umständen zu 
suchen ist. |g_ Heike.

Ueber Lagerung von Walzen.
Bisher werden trotz des 

hohen Preises überwiegend 
reine R o tg u ß la g o rsc h a lc n  
in dio Gerüste eingebaut, 

da solche bei richtiger Zusammensetzung größte Wider
standskraft gegen Stöße und Verschleiß aufweisen. Fol
gende Bronzeanalyse wird besonders empfohlen: 6 bis 
15 % Sn, 85 bis 90 %  Cu, 1 bis 2 % Zn, 2 bis 8 %  Pb, 
Spuren von Phosphor und Schwefel. Bei reichlicher Be
messung der Lager wird die Anwendung von Rotguß mit 
Weißmetalleinlagen, dio punktweise, in Kreuz- oder 
Streifenform über die Lauflänge verteilt sind, oder auch 
von reinen W c iß m e ta l la g e rn  der sonst im 5Iaschincn- 
bau gebräuchlichen A rt ermöglicht. Namentlich bei 
kleinen Straßen mit hoher Drehzahl, den Feineisen- oder 
Drahtstraßen, hat sieh diese Bauart in weitem Umfange 
eingeführt und sehr oft eine Ersparnis von 20 %  am Lager
konto veranlaßt. Reichlicho Bemessung und Ausführung 
vorausgesetzt, sind 5Iißerfolgc zum größten Teil auf die 
Zusammensetzung des Weißmetalles oder auf Vorein
genommenheit der Belegschaft zurückzuführen. D ie 
Eisenhütte ompfiehlt folgende Legierung: 82 %  Sn, 12 % 
Sb, 5,5 %  Sn. 5Iorgan verwendet bei seinen kontinuier
lichen Straßen bekanntlich H o lz lag o rsch a lo n . E in 
heimische Hölzer haben schlechte Ergebnisse gezeitigt, da 
sie trotz vorheriger Ocl- oder Teertränkung unter der 
reichlichen Wasserberieselung zu sehr quellen und außer
dem leicht in der Längsrichtung aufsplcißen. Südländische 
Hölzer ergaben dagegen vorzügliche Erfolge. Insbesondere 
hat sich das Gaiac-Holz bewährt, das sogar ein genaues 
Einstellen in den sehr empfindlichen Ovalstichen ermög
licht. Sehr bemerkenswerte Betriebszahlen von derartigen 
Ilolzlagorsohalen einer elektrisch angetriobenen Fcineisen- 
straße veröffentlicht E. P o h c o le t1). Er hat nicht nur eine

Zahlentafel 1.

A bb. Gos.-C
%

G raphit

%
G eb. C 

%
Si
%

Mn

%
P
%

s
%

N
%

0
%

B em erkungen

1 4,00 3,22 0,78 1,90 0,62 0,139 0,017 0,006 0,027 u r s p r ü n g l i c h
2 4,05 3,05 0,83 — — — — — — u m g c s c h m o l z e n
3 4,09 3,43 0,06 1,88 0,70 0,112 0,020 0,003 0,009 u r s p r ü n g l i c h
4 4,08 3,29 0,79 — — — — — — u m g c s c h m o l z e n

5 4,00 3,05 0,95 1,00 0,40 — — — 0,038 u r s p r ü n g l i c h
6 3,90 2,98 0,98 — — — — — — u m g e s c h m o l z e n
7 4,05 3,15 0,90 1,00 0,50 — — — 0,009 u r s p r ü n g l i c h
8 4,13 3,08 1,05 u m g e s c h m o l z e n

9 4,10 3,50 0,00 0,70 0,60 0,128 0,035 — 0,065 u r s p r ü n g l i c h
10 4,10 2,90 1,20 — — — — — — u m g e s o h m o l z e n
11 4,49 3,00 0,89 0,72 0,59 0,108 0,024 — 0,009 u r s p r ü n g l i c h
12 4,49 3,20 1.39 — — — — — — u m g e s o h m o l z e n
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J. E. J o h n s o n :  Der Einfluß von Sauerstoff, Stickstoff usw. im Gußeisen.
X 100 x 100

A bbildung 5. U rsprüngliche P robe. A bbildung 0. Umgeschm olzene P robe.

A bbildung 3. U rsprüngliche P robe.

X 1O0

A bbildung 1 U rsprüngliche Probe.

X  100

A bbildung 2. U m geschm olzene Probe.

A bbildung 4; Umgcschm olzcne Probe.
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A bbildung 7. U rsprüngliche Probe. A bbildung 8. U m gcschm olzcne P robe.

A bbildung 9. U rsprüngliche P robe. A bbildung 10. U m geschm olzene Probe.

A bbildung 11. U rsprüngliche. P robe. A bbildung 12. U m geschm olzene Probe.
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Ersparnis von 50 %  der Lagerkosten gegen Rotguß fest- 
gestellt, sondern ein Fallen des Stromverbrauches je Tonne 
gewalzten Metalles von 63 KWst auf 53 KWst, d. h. eino 
Verminderung von 16 %. Diese Zahlen sind um so be
achtenswerter, als sie reine Betriebsergobnissc darstollen 
ohno jede Versuchsvorbereitungen. Im Jahresdurchschnitt 
ergab sich an dieser Straße sogar eine Kraftersparnis von 
20 %. Der verminderte Jahresverbrauch hat sieh auch 
an einer zweiten Straße bestätigt, insofern, als eine höhere 
Leistung mit der etwas knappen Dampfmaschine erzielt 
wurde.

Die angeführten Ergebnisse lassen sich allerdings 
keineswegs verallgemeinern. Es muß ganz besonders be
tont werden, daß das Verhalten einer Lagerungsart nur im 
Zusammenhang m it der Lagergröße, der Schmierung, der 
Kühlung und aller sonstigen Verhältnisse beurteilt werden 
kann. Derartige Mitteilungen fehlen in der Veröffent
lichung von Poncelet leider ganz. Dio vorstehenden Aus
führungen sollen für dio Betriebsingenieure der Walz
werke nur eino ■wiederholte Anregung sein, der Frage der 
Walzenlagerung ununterbrochene Aufmerksamkeit zu 
schenken.

Bericht über die Tätigkeit des Königlichen Material
prüfungsamtes im Jahre 1913.

Dem letzten Jahresbericht des Königlichen Material
prüfungsamtes der Technischen Hochschule zu Berlin in 
Berlin-Lichterfelde West entnehmen wir die folgenden 
Mitteilungen:

Dio in den Vorjahren wiederholt an das Amt gerich
teten Anfragen wegen Abgabe von N o rm a lp ro b e n , 
insbesondere von Stahlproben zurKohlenstoffbestitnmung, 
haben Veranlassung dazu gegeben, daß im Berichtsjahr 
eine Anzahl von Flußeisen- und Stahlsorten mit ver
schiedenen Kohlenstoffgehalten hergestellt wurden, die 
in Mengen von etwa 250 g in Form von Spänen an Inter
essenten abgegeben werden. Dio Proben (basischer Sie
mens-Martin-Stahl) sind auf Freisein von Seigerungen 
sowie auf Gleichmäßigkeit des Kohlenstoffgehaltes wieder
holt untersucht worden. Außerdem werden Normal
proben von handelsüblichen Sorten Stahl, Spiogeleisen, 
Ferromangan und Manganerz zur Manganbestimmung 
vorbereitet.

Die aus Reichsmitteln errichtete D au o rv e rsu ch s - 
a n la g e  ist wie in den Vorjahren täglich 17 Stunden im 
Betrieb gewesen; einzelne Versuchsstäbo haben dabei schon 
über 50 Millionen Beanspruchungen erlitten. Die elektri
schen Beheizungsvorrichtungen sowie dio Meßdosen haben 
sich auch im abgelaufenen Jahre weiter bewährt; an 
6 von 20 Maschinen sind noch immer die ersten Dosen
bleche vom Jahre 1907 in Betrieb und haben seither 
schon etwa 55 bis 58 Millionen Beanspruchungen erlitten. 
Ueber dio Ergebnisse der Dauerbiegoversuche mit Rund
stäben aus verschiedenen Flußeisenmaterialien in der 
Maschine von M a rte n s  ist in Heft 1 der „Mitteilungen“ 
1914 berichtet.

Aus den einzelnen Abteilungen sei folgendes m it
geteilt:

In der A b te ilu n g  1 fü r  M e ta llp rü fu n g  wurden 
671 Anträge (503 im Vorjahre) erledigt, von denen 106 (98) 
auf Behörden und 565 (405) auf Private entfallen. Diese 
Anträge umfassen etwa 11 000 (10 000) Versuchsreihen.

F e s t ig k e i ts v o r s u c h  fü r  den  B rü ck en b au . 
Die auf der 3000-t-Maschine für den V ere in  D e u tsch e r 
B rü c k e n - un d  E is e n b a u fa b r ik e n  ausgeführten Ver
suche bezweckten in erster Linie, die Maschine auf ihre 
Betriebssicherheit und Richtigkeit der Kraftanzeige zu 
untersuchen. Zugleich war an einigen Zug- und Druck
stäben, die ausgeführten Konstruktionen nachgobildet 
waren, festzustellon, inwieweit dio berechnete Festigkeit 
der Wirklichkeit entsprach. Bei den Druckversuchen 
erschien es zulässig, sogleich auf hohe Beanspruchungen 
der Maschine zu gehen, da zu erwarten war, daß dio 
Proben unter örtlichen Ausbiegungen allmählich ohno 
Stoß zu Bruch gingen. Bei den Zugversuchen war dagegen

mit plötzlichem Bruch zu rechnen, so daß es hierbei ratsam 
erschien, zunächst Stäbe mit kloinon und nach und nach 
steigenden Bruchlasten zu prüfen.

Geprüft wurden folgende Stäbe: 1. zwei Druckstäbo von 
7,236 m und 13,371 m Länge für 860 und 1133 t  Nutzlast; 
die ermittelten Bruchlasten betrugen 1862 und 2294 t;
2. ein genieteter Zugstab, Bruchlast: berechnet =  302 t, 
ermittelt =  379,61; 3. zwei Stäbe aus geschmiedetem Stahl
guß, Bruchlasten: berechnet =  500 und 1000 t, ermittelt 
=  485,2 und 1014 t;  4. ein gonioteter Zugstab, Bruchlast: 
berechnet =  1348 t. ermittelt =  1090 t.

Zu Prüfungsanträgen einer Behörde und oine3 Werkes 
wurden auf der 3000-t-Maschine 6 vergitterte Probestäbe, 
jo zwei gleicher Konstruktion, von 11,3 m Längo und 
406 und 444 qcm Querschnitt auf Knickfestigkeit, sowie 
zwei Kettenstäbo auf Zugfestigkeit geprüft. Bei den 
Knickversuchen betrugen die berechneten Nutzlasten 4401, 
dio erreichten Höchstlasten 844,8, 1073,1 und 1040,5 t, 
entsprechend 2080, 2420 und 2340 kg/qcm Druckspannung. 
Dio Stäbe gleicher Konstruktion zeigten gute Uebcrein- 
stimmung.

F ü r den  D e u tsc h e n  A u ssch u ß  fü r  E is e n 
b e to n  sind 16 Versuchsreihen mit quadratischen und 
achteckigen Säulen ausgeführt worden, dio den Vergleich 
von vier verschiedenartigen Querbewchrungen, 1. ge- 
sohwoißto Umfangsbügel, 2. uingehakto Umfangsbügel.
3. Diagonalbügel und 4. Spiralbowehrung, bezweckten. 
Außerdem sind 4 Nebenroihen angestellt, um a) übor den 
Einfluß fetterer Betonmischungen auf den Wirkungsgrad 
der Querbewohrungcn, b) über den Unterschied in der
Festigkeit hohler und voller Säulen, c) über den Einfluß
der Eisenstärke der Querbewehrung und d) über don Ein
fluß des außerhalb der Querbewehrung liegenden Betons, 
der sogenannten Schale, auf das Verhalten der Säulen 
unter Druck Aufschluß zu erhalten.

Zum Vergleich von fünf verschiedenen Stoßdeckungs
anordnungen für S c h if fsb lo c h d o p p o lu n g e n  sind Zer
reißversuche mit verlaschten Schiffsblcchen von 9,5 mm 
Dicke und 520 mm Breite angestollt worden. Das verwen
dete Material hatto folgonde Festigkeitseigenschafton:

E =  2010 000 kg/qcm 
op =  2 445 ,,
as =  2 860 „
SB =  4 210

011.3 =  27,5% .
Neben Feststellung der Bruchlasten wurden an allen 

Proben Dohnungs- und Gleitungsmos3ungen sowohl an 
den Decldaschon als auch an den Blechen vorgenomraon. 
Zum Messon der Gleitbewegungon dienten Zeigerapparate 
nach R u d e lo ff  mit einem Urbersetzungsverhältnis 1 : 50, 
für dio Dehnungsmessungen M artonssche Spiogcl- 
apparato. Je  nach der Laschonanordnung wurdon 2630 
bis 3170 kg/qcm Bruchspaunung, bezogen auf das volle 
Blech, erhalten. Die geringsto Festigkeit ergaben zwei 
gestoßene Bleche mit Doppellasche, die höchste ein durch
gehendes und ein gestoßenes Blech mit Doppellasche.

Zur Ermittlung der Reichweite der Kröpfung an einem 
W u ls tw in k e le isen  sind Zugversuche mit Längs- und 
Querstäben sowie Kerbschlag- und Kugeldruckprobon 
angestellt worden. Durch die Kröpfung waren die Matorial- 
eigonschaften innerhalb eines bestimmten Bereiches ver
ändert, dessen Größe am deutlichsten in der örtlich ver
minderten Dehnung an quer zur Kröpfung entnommenen 
Zugproben sich zu erkennen gab.

K n ic k v e rsu c h o  m it v e r g i t t e r te n  u n d  g e 
n ie te te n  P ro b e s tä b e n . Sechs vergitterte und genietete, 
4 m lange Probestäbe aus hochwertigem Siemens-Martin- 
Stahl von 5000 bis 6000 kg/qcm Festigkeit wurden in 
der 600-t-Maschine zwischen ebenen Druckplatten, von 
denen die untere als Kugellager ausgebildet war, auf 
Knickfestigkeit geprüft. Je  zwei Proben waren aus 
2 [-Eisen NP. 26 und 16 und dio dritte aus 2 Winkel von 
120. 120. 12 horgestellt und hatten ein Schlankheits
verhältnis von 40, 64 und 86. Die erreichten mittleren
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Bruchlasten betrugen 313,1, 142,1 und 137,1 t, ent
sprechend den Druckspannungen s - B =  3240, 2980 und 
2500 kg/qcm. Die beiden Parallelversuche zeigten gute 
Uebereinstimmung. Im Vergleich zu früheren Versuchen 
mit Proben, die aus gewöhnlichem Flußeison in annähernd 
gleichen Abmessungen hergestellt waren, ergaben die unter
suchten Stäbe eine Erhöhung der Knickfestigkeit um 
22, 1, 19 und 1,1 %.

Untersuchungen über den E in f lu ß  des V e rz in k en s  
auf d ie  F e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n  vo n  S iem ens- 
M a r t in -F lu  ßcisen  erstreckten sich auf Zug-, Biege- und 
Kerbschlagproben aus Blechen von 0,5, 1,0, 1,4 und
1,8 cm Dicke in 5 Zuständen, und zwar: unbehandelt, 
gebeizt, bei 420 0 (Schmelztemperatur des Zinkbades) 
und 850° geglüht und verzinkt. Die Ergebnisse lassen er
kennen, daß nur das Glühen bei 850° einen mehr oder 
weniger großen Einfluß auf die Festigkoit der Bleche 
hervorgerufen hat, indem die Streck- und Bruchgrenze 
durch das Glühen etwas geringer geworden und die Dehnung 
etwas gestiegen ist. Bei den Kerbschlagproben zeigte nur 
das 1,0 cm dicke Blech eine nennenswerte Verminderung 
der Kerbschlagfestigkeit durch das Glühen bei 850 bei 
den übrigen Blechen waren die gefundenen Unterschiede 
für die verschiedenen Zuständo so gering, daß sie nicht 
auf die Art der Behandlung der Bleche zurückgeführt 
werden können. Das Beizen, Glühen bei der Wärme des 
Zinkbades, Verzinken der Bleche, sei es an kleinen Ab
schnitten oder der ganzen Platte, haben bei den Ver
suchen keinen Einfluß auf die Festigkoitseigenschaften 
ergeben.

In zwei Fällen wurden S c h ra u b o n m u tte rs ic h e -  
ru n g e n  im Vergleich mit nicht gesicherten Muttern 
daraufhin untersucht, welche Drehmomente zum Lösen 
erforderlich waren, wenn die Muttern mit verschiedenen 
K räften angezogen waren, und welchen Einfluß Erschütte
rungen auf den Widerstand der Schraubenverbindungen 
gegen Lösen ausiiben.

Zur Feststellung des E in f lu s se s  des V erw indens 
v o n  Q u a d ra te is e n  auf deren Festigkeitseigenschaften 
wurden gewalzte und in verschiedenem Grade vorwundeno 
Quadrateisen von 1,0,1,(5, 2,0, 2,5 und 3,0 cm Querschnitts
kante auf Zugfestigkeit geprüft. Die Eisen waren aus ein 
und demselben Block gewalzt worden Die Steigung der 
Verwindungen war etwa gleich der 12-, 10- und 8faelien 
Eisenstärke. Die Festigkeit der nicht verwundenen 
Quadrateisen nahm mit wachsender Eisenstärke ab; 
beobachtet sind folgende Werte:

S treckgrenze............................. 2720 bis 2250 kg/qcm,
Bruchgrenze  ................  3900 ,, 3660 ,,
Dehnung . .  ....................  28 ,, 35 %.

Jo nach dem Grad des Verwindens wurdo die Streck
grenze im Mittel um 63, 72 und 79 %, die Bruchgrenzo 
um 34,39 und 43 %  gesteigert. Die Dehnung war durch das 
verschieden starke Verwinden nicht gesetzmäßig beein
flußt, sic wurde im Mittel um etwa 40 %  verringert.

G u ta c h te n  fü r  G e r ic h te  wurden mehrfach ab
gegeben; u. a. waren in einer Unfallsache, bei dem ein Ge
rüst infolge B ru ch s  e ines H a k e n s  abgestiirzt war, 
die Haken auf ihre Tragfähigkeit und das verwandte Eisen 
auf Güte zu untersuchen. Die Bruchflächen des gebrochenen 
Hakens waren beim Eingang schon so stark verrostet, 
daß nicht mehr zu erkennen war, ob ein älterer Anbruch 
vorlag. Gegen das benutzte Eisen waren keine Ein
wendungen zu erheben. Für ein Schiedsgericht wurden 
vergleichende Untersuchungen mit verschiedenen G u ß 
e isen  u n d  B ro n zen  auf Zug- und Biegefestigkeit sowie 
von Gußeisen. Flußeisen und Bronzebriketts auf Druck
festigkeit vorgenommen. In einer Patentstreitsache 
wurden B r ik e t t ic ru n g s v e r s u c h e  mit eingedickter 
Ablauge von Sulfit-Zellulose in Gegenwart einer Ab
ordnung der Nichtigkeitsabteilung und der Parteien vor
genommen.

D rc h v e rsu e h e  mit vier verschiedenen N iekcl- 
s t a  hl S orten  ergaben folgende Werte:

A nzahl d e r
SP G SS SB V erw indungen

beim B ruch
I 1640 788 000 5610 11 750 kg/qcm l4/.

I I 3380 815 700 6480 9 940 2
I I I 3480 813 700 6580 10 110 37*
VI 3290 802 600 5900 8 760 53A

Dio Bestimmung der Wärmeausdehnungszahlen für 
Bronze ergab im Mittel folgende Werte: für die Wärme- 
grado

bis 75° : 0,0000165 
., 110° : 0,0000170 
,. 150° : 0,0000167 
,, 193» : 0,0000172 
„ 235» : 0,0000172

An einigen W ag en b u ch sen  für P a to n ta c h s e n  war 
festzustellen, welchen Einfluß eine Einsatzhärtung auf 
dio Härte der inneren Lauffläche ausgoübt hatte. Die 
mittels der Kugeldruckprobe an ungehärteten und ge
härteten Lagern vorgenommenen Härtobestimmungen 
ergaben sehr schwankende Werte, so daß ein nennens
werter Einfluß des Härtens nicht zutage trat.

In der A b to ilu n g  2 fü r  B a u m a te r ia lp rü fu n g  
wurden im Berichtsjahre 1913 insgesamt 1200 Anträge m it 
47 690 Versuchen, gegen 1132 Anträge mit 35 339 Ver
suchen im Vorjahre erledigt.

Das S a n d b in d o m it to l  (ICornöl für Gießereien) 
wurde auf seine Verwendbarkeit zur Herstellung von 
Formkernen untersucht. Hierbei ergab sich, daß Misch
ungen von 2,5, 2,8 und 3,3 kg Kernöl auf 100 kg Sand 
Ergebnisse lioferten, die den Anforderungen der Praxis 
gonügton.

F e u e r f e s te  S te in o  wurden auf ihre Festigkoits
eigenschaften sowie auch auf Vorhalten (Längenände
rung) in der Hitze geprüft. Mehrfach wurdo auch die 
Druckfestigkeit von S c h a m o t te m a te r ia l  in e r h i t z 
te m  Z u s ta n d o  ermittelt. Hierbei wurde beobachtet, 
daß im allgemeinen die Druckfestigkeit der erhitzton 
Proben höher war als dio der Proben bei Zimmerwärmo. 
Wahrscheinlich gibt es für jedes Schamottematerial einen 
bestimmten Hitzegrad, bei dem dio Festigkeit einen 
Höchststand erreicht, um dann bei weiterer Erhitzung 
wieder abzunohmen. Die planmäßige Prüfung von Steinen 
bekannter Zusammensetzung auf diese Eigenschaft wäre 
sehr erwünscht.

Eine Firma hatte Schwierigkeiten mit der Zollbehörde 
wegen der V e rzo llu n g  von  S c h a m o tt  e s te in e n , die 
zum Bau von Retortonöfen Verwendung finden. Diese 
Steino, die nach ihrem Verwendungszweck besonders 
gestaltet waren, liatto dio Zollbehörde (Italien) als Steino 
mit architektonischen Verzierungen angesproehen, so daß 
der Zollsatz doppelt so groß war gegenüber dem, dor 
tatsächlich in Anwendung kommen durfte. Das auf 
Grund der Prüfung der Steine abgegebene Gutachten 
kennzcichneto die Steino nach der äußeren Form, der 
Gefügebeschaffenheit und dem Schmelzpunkt als feuer
feste Formsteine, zum Bau von Schrägöfen der Gas
anstalten und nicht zur architektonischen Ausschmückung 
von Bauwerken bestimmt.

W ä rm e sc h u tz m a ss e n  verschiedener Art wurden 
auf Wärmedurchlässigkeit (gewöhnlich im Vergloich mit 
Korkplatten) geprüft. In drei Fällon wurden vergleichende 
W ä rm e d u rc h la ß v e rsu c h o  mit Schlackensteinen und 
Ziegelsteinen ausgoführt, wobei sich ergab, daß in allen 
Fällen dio S c h la c k e n s te in e  dio Wärme in geringerem 
Maße durchließen und abgaben und somit einen 
b e sse ren  W ä rm e sc h u tz  gewährleisteten als die 
Z ieg e ls te in e .

Einen großen Raum in den Untersuchungsarbeiten 
nahmen die Prüfungen von B in d e m it te ln ,  M örto l- 
u n d  B e to n m isch u n g o n  ein. An Bindemitteln gelangten 
zur Untersuchung: P o r t la n d z e m e n t ,  E iso n p o r t-
la n d z e m o n t, H o c h o fe n z e m e n t, L u f tk a lk ,  h y d r a u 
lis c h e r  K a lk  und sogenannte S p e z ia lk a lk e . Ueber 
die Eigenschaften der im letzten Jahre geprüften Eisen,
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portland- und Hochofenzemente gibt eino besondere 
Veröffentlichung Aufschluß. Einzelno Zemente erreichten 

•sehr hohe Festigkeiten, z B. ergab ein Portlandzement 
im Mittel nachstehende Festigkeiten:

W asserlagerung 
7 Tage 28 Tage

Zug . . . .  28,3 kg/qcm —
Druck . . . 364 ,, 450 kg/qcm
und ein Eisenportlandzement folgende:

W asserlagorung kom b. Lagerung
7 Togo 28 Tage 28 Tage

Z u g ................  27 kg/qcm — —
Druck . . . 259 ,, 504 kg/qcm 485 kg/qcm

Neben den eigentlichen Bindemitteln wurden auch 
■sogenannte Z u sc h la g s to ffe  (Traß usw.) geprüft. Ver
schiedentlich wurden auf Antrag von Gerichten Zemente 
dahin geprüft und begutachtet, ob sic den d eu tsch en  
N orm en entsprechen. In einom Fallo handelte es sich 
um einen Zement, dessen Verhältnis von Kalk zu Sesqui- 
oxyden nur 1,6 : 1 (statt mindestens 1,7 : 1) betrug, und 
der bei der Festigkeitsprüfung Werte ergab, die weit unter 
den vorgeschricbenen Normenwerten lagen. (Zugfestig
keit nach 7 Tagen Wassererhärtung 7,0, Druckfestigkeit 
nach 7 Tagen 71 kg/qcm, nach 28 Tagen 92 kg/qcm, 
Druckfestigkeit nach 28 Tagen kombinierter Lagerung 
nur 128 kg/qcm). Der Zement entsprach also nicht den 
Normen. Das Vorhandensein von Schwefelkalzium ließ 
darauf schließen, daß es sich um einen m itS o h lack o  ver
setzten Zement handelte. Für den ersten Zivilsenat des 
Reichsgerichtes zu Leipzig wurden in einem Patentstreit 
In einem Hochofenwerk und in einer Zementfabrik während 
mehrerer Tage umfangreiche Versuche ü b e r dio W ir

k u n g  b e s t im m te r  p a te n t i e r t e r  und ang e fo ch - 
te n e r  F a b r ik a t io n s v e r f a h ro n  angestellt, bei denen 
drei Vertreter des Amtes beteiligt waren. Die in G eg en 
w a r t  d ie se r  B e a m te n  und  u n te r  d e re n  K o n 
tr o l le  h e rg e s te l l te n  F a b r ik a te  wurden eingehend 
geprüft und dem Reichsgericht ein umfassender Bericht 
über die Ergebnisse erstattet. Dem Vernehmen nach ist 
daraufhin ein Vergleich zwischen den Parteien zustande 
gekommen.

Außerdem beteiligte sich die Abteilung an den 
Arbeiten des Ausschusses für Revision der Normen 
sowio für Bindezeit und Raumbeständigkeit des V ere ins 
D e u tsc h e r  P o r t la n d z e m e n t-F a b r ik a n to n ,  an den 
Versuchen für den D e u tsc h e n  A u ssch u ß  fü r  E is e n 
b e to n  an dessen Ausstellung in Leipzig sowie an den 
im Aufträge des H e rrn  M in is te rs  d e r  ö ffe n tlic h e n  
A rb e ite n  auszuführenden Seewasserversuchen. Ein
geleitet und zum Teil erledigt wurden die auf Beschluß 
des Ausschusses für U n te rs u c h u n g  von  H o c h o fe n 
sc h la c k e  zu B e to n zw eck en  auszuführenden Unter
suchungen mit verschiedenen Hochofen-(Stücken-)Sehlak- 
kensorten. Desgleichen die auf Veranlassung des V ere ins 
d e u ts c h e r  E is e n p o r tla n d z e m e n t-W e rk e  vorzuneh
menden Versuche über das R o s te n  von  E isen im  E isen - 
p o r tla n d z e m o n t und  H o ch o fen zem en t. Zur Einlei
tung gelangten ferner dio auf Antrag des V ere in s d o u t- 
so h e r E is e n p o r tla n d z e m e n tw e rk o  auszuführendeu 
Versuche mit E is e n p o r tla n d z e m e n t auf Verhalten bei 
L u f tla g e ru n g . Abgeschlossen wurden die im Aufträge 
des H e rrn  M in is te rs  d e r ö f fe n tl ic h e n  A rb e ite n  
bzw. des A u ssch u sse s  fü r  P rü fu n g  von  E ise n p o r t-  
la n d z e m e n to n  ausgeführten, vergleichenden Versuche 
(10-Jahres-Proben) von P o r t la n d -  u n d E ise n p o r tla n d -  
z ein ent. (Schluß folgt.)

to m b . Lagerung 
28 Tage

516 kg/qcm

A us Fachvereinen.
Iron and S tee l  Institute.

(F o rtse tzung  von Seite 50.)

Ueber die Entkohlung von Stählen beim Erhitzen 
in Salzbädern

teilte A. M. P o r to v in  beachtenswerte Versuchsergebnisso 
mit. Dio Verwendung von Bädern geschmolzener Alkali
salze zum Erhitzen von Stählen vor der Härtung greift 
immer mehr um sich. Ihre Anwendung gestattet nicht 
nur ein schnelleres Erhitzen, sondern auch ein bestmög
liches Festhalten gewünschter Härtetemperaturen; außer
dem wird durch ihro Verwendung eino Oberflächen
oxydation, wenn nicht ganz vermieden, so doch merklich 
vermindert. Daß eine Oberflächenentkohlung auch hierbei 
•eintritt, und zwar merklich bei längerer Erhitzungsdauer, 
hat Portevin durch eine Reihe von Versuchen festgestellt.

Proben eines iibcreutektischen Stahles mit 1,46 % 
Kohlenstoff, 0,28 %  Mangan, 0,10 % Silizium und 0,025 % 
Phosphor wurden in Gestalt kleiner Zylinder von 20 mm 
Durchmesser und 10 mm Höhe verschieden lang auf 1000“ 
in gesehmolzonom Kaliumchlorid erhitzt. Mit steigender 
Glühdauer konnte an den von 1000° herunter langsam ab
gekühlten Proben sehr deutlich eine Entkohlung fest- 
gestellt werden; es ließ sich sowohl eine Zunahme der Tiefe 
der entkohlten Schicht als auch eine Abnahme des Kohlen
stoffgehaltes an der Oberfläche bis auf 0,2 % beobachten. 
Bei Prüfungen der bei 1000° geglühten und von 750° ab
geschreckten Proben mit dem Shoresehen Sklerometer 
traten die Entkohlungen noch stärker zutage. Zahlcn- 
tafel 1 führt dio erhaltenen Ergebnisse auf.

Achnliche, wenn auch nicht so ausgesprochene Er
gebnisse wurden an untercutektisehen Stählen, bei niedri
geren Glühtemperaturcn oder bei Verwendung des 
Brayshawschen Salzbades, einer Mischung von Kalium
chlorid, Natriumchlorid, Soda und Ferrozyankalium, er
zielt. Ein Einfluß des geringen Gehaltes an Ferrozyanka-

Zahlentafel 1. E n tk o h lu n g s e rs c h e in u n g e n  naoh  dem  
G lühen  v o n  S ta h l in  g e sch m o lzen em  K a liu m 

ch lo rid .

D auer 

d e r  E r

hitzung

s t

Ergebnisse d e r  m ikroskopischen 
P riliuug  d e r  von 1000° langsam  

abgeküh lten  P roben

E rgebnisse de r 
H ä rtep rü fung  der 

auf 1000° ge
g lühten  und von 
750 ° abgcschreck- 
te n  P roben  auf 
dem  Shoreschen 

Sklerom eter

D icke der 
u n te r- 

eu tektischcn 
Schicht 

m m

Dicke der 
eu tektischen 

Schicht 
mm

K ohlenstoff
geh a lt an  der 

O berfläche 

%

7 . 0,00 0,18 0,9 79,8
2 0,48 1,00 0,4 41,0
5 0,84 1,50 0,2 32,0

lium in letzterer Salzmischung zur Verhütung der E n t
kohlung tra t kaum in Erscheinung. Beim Glühen auf 
Temperaturen von 900° in einem Bade aus Kaliumchlorid, 
dem 10 %  Ferrozyanid zugesetzt war, ließen sich Ent- 
kohlungs- und Aufkohlungserscheinungen beobachten, 
während beim gleichen Glühen in Bädern aus Kalium
chlorid mit 10 %  Zyankalium und 3 %  zyansaurem Kalium 
nur Entkohlung eintrat. Eine weitere von Portevin auf
geführte Versuchsreihe erstreckt sich auf die Feststellung 
beobachteter Entkohlungs- und Aufkohlungserscheinungen 
in Bädern aus Kaliumchlorid und steigenden Mengen, bis 
zu 75 %, Zyankalium. Sr.-Jufl- -L Stadeier.

G eorge H a ils to n o  behandelte die 
Prüfung von Gußeisen auf Biegungsfestigkeit.

Der Verfasser untersuchte den Einfluß der Probestabform 
auf das Ergebnis. Am zuverlässigsten von den zugrunde 
gelegten englischen Probestabformen ergab sich die große 
Form mit 2 " x  1" Querschnitt und 36" (914 mm) Auflager
länge. Zu den daneben gebräuchlichen Formen l " x l "  
Querschnitt und 12" (305mm) Auflagerlängo bzw. l ,5 " x  1"
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Querschnitt und 24" (610 mm) Auflagerlänge besteht in
dessen ein im wesentlichen unverändert bleibendes Ver
hältnis, verschieden für Proben mit und ohne Gußhaut. 
Auch der Einfluß der Belastungsgeschwindigkeit wurde 
kurz gestreift.

N. K a p p  gab in seiner Arbeit

Hochofenbegichtungsanlagen
zunächst einen kurzen Ueborblick über dio geschichtliche 
Entwicklung dieser Einrichtungen, wobei er sich vorzugs
weise auf deutsche Verhältnisse bezog. Etwas ausführ
licher wurden als neuestes Glied in der Entwicklung die 
Elektrohängebahn in Verbindung mit Drahtseiibahn- 
Schrägstrecken behandelt. Einige Einzelheiten, die selbst

tätige Streckensicherung, die Sicherung der Motoren 
gegen Ueberlastung, die Einrichtungen zum selbsttätigen 
Uebergang vom Elektrohängebahn- zum Seilbahnbetriob- 
wurden angegeben. Es folgte eino Besprechung einiger 
von Sr.-Qttg. E. L ilg e  in seinem Werk angegebenen An
ordnungen1) und ein Hinweis auf den Ersatz der D raht
seilbahn-Schrägstrecke bei solchen Eloktrohängebahn- 
anlagen durch einen Hängebahn-Spiralaufzug. Der zweite- 
Teil des Vortrages brachte einige Mitteilungen über die 
Elektro-Hängebahnanlage auf den Röchlingschen Werken 
in Völklingen. Wir hoffen, unsern Lesern später darüber 
näherc Angaben machen zu können. (F o rtse tzu n g  fo lg t.)

l ) Vgl. St. u. E. 1013, 13. Nov., S. 1886/90; 20. Nov.,.
S. 1936/45; 18. Dez., S. 2111/5.

Patentbericht .
Deutsche Patentanmeldungen.1)

11. Januar 1915.
Kl. 12 e, T 19 424. Dcsintegratorartigo Vorrichtung 

zum Reinigen, Kühlen und Mischen von Gasen; Zus. 
z. Pat. 265 639. Hans Eduard Theisen, München, Elisa- 
bethstr. 34.

Kl. 12 e, T 19 425. Vorrichtung zur Ausscheidung von 
festen und flüssigen Beimengungen aus Gasen während 
der Zentrifugierung in Gaswaschventilatoren oder anderen 
Zentrifugalwascliern; Zus. z. Pat. 249 763. Hans Eduard 
Theisen, München, Elisabothstr. 34.

Kl. 18 c, M 55 110. Kontinuierlich arbeitender 
Flammofen mit Vorwärra-, Glüh- und Kühlzone, z. B. 
zum Behandeln von Tempergut. Hellmuth Münter, 
Anklam.

Kl. 18 c, W 45 384. Verfahren zum Härten von 
Gewehrläufen. Fritz Werner, Berlin, Lützowstr. 6.

Kl. 31 b, IC 56 638. Rüttelformmaschine, bei der ein 
Hammer durch ein Spannmittel mit voller K raft gegen 
den Formträger geschleudert wird. Maschinenfabrik 
Thyssen & Co., Akt. Ges., Miilheim-Ruhr.

Kl. 31 c, R  38 342. Gießmaschine mit Abgabe
vorrichtung, in deren Meßraum bei Rückkehr der Teile 
zum Ruhezustand ein Unterdrück auftritt. Franz Reich
hardt, Frankfurt a. M., BlücherpL 4.

Kl. 80 a, S 41 024. Verfahren zur Herstellung von 
gegossenen Schlackensteinen unter Wasserkühlung. Wärme- 
Verwertungs-Gesellschaft m. b. H., Berlin.

14. Januar 1915.
Kl. 4 g, C 23 624. Verfahren und Vorrichtung zur 

Entnahme des für den Betrieb von Schneidbrennern er
forderlichen Schneid- und Heizsauerstoffes aus einer ge
meinsamen Leitung. Chemische Fabrik Griesheim-Elek
tron, Frankfurt a. M.

Kl. 7 e, D 28 962. Maschino zur Herstellung von 
Arbeitsstücken für Schienennägel, Nägel, Haken o. dgl. 
mittels an entgegengesetzten Seiten des Materials ange
brachter drehbarer Rollen. Johann Hilmcr Dahlgren, 
Stockholm

Kl. 24 e, B 74 753. Gaserzeuger mit indirekter Gas
beheizung. Alino Bormann, geb. Baeumoher, Charlotten
burg, Wielandstr. 37.

Kl. 24 g, E 19 866. Vorrichtung zur Rauchbeseitigung 
mittels Wasscrberie8elung im Schornsteinkopf. Adolf 
Erdmann, Cöln-Lindenthal, Klosterstr. 11.

Kl. 80 b, K 57 010. Verfahren der Herstellung einer 
feuerbeständigen großporigen Masse durch Brennen eines 
mit verbrcnnlichen Beimengungen versehenen Gemenges 
von Silikaten, Tonerde u. dgl. unter starkem Ofenzug. 
Ludwig Kern, Hamburg, Schrötteringksweg 14.

Kl. 80 c, F  37 735. Drehrohrofen, bei welchem die- 
Bildung eines in sich zusammenhängenden Ansatzes durch 
Unterteilung der Ofenauskleidung verhindert wird. 
Fellner & Zieglor, Frankfurt a. M. West.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
11. Januar 1915.

Kl. 7 c, Nr. 622 131. Walzeisen zur Herstellung von 
Absatzeisen, insbesondere für Militärstiefel. H üstener 
Gewerksohaft, Akt.-Ges., Hüsten i. W.

Kl. 19 a, Nr. 622 047. Schienennagel. Friedrich 
Nellen, Bredeney b. Essen-Ruhr.

Deutsche Reichspatente,
Kl. 7 f, Nr. 274 342, vom 17. Januar 1911. H a ro ld  

N a p ie r  A n d e rso n  in  D a y to n , V. St. A. Werkstück-  
holler für Maschinen zum Einwalzen von Zähnen in Zahn
räder.

Von den beiden das Rad a zwischen sich fassenden 
Klemmscheibcn b und c, deren Konen d und e sich h in ter

d  a.

 ¡ ¡ ¡ g l
den Kranz des Rades legen, wird nur die eine Scheibe b- 
angetrieben, deren Konus d stärker als der Konus e der 
ändern nicht angetriebenen Klemmscheibe c ist. Beim 
Auseinanderziehen der Klemmscheibcn bleibt das Rad a. 
infolge der geringeren Konizität auf der nicht angetriebenen 
Schoibo c haften.

KL 7 b, Nr. 274 682, vom 9. August 1913. M a
s c h in e n b a u -A n s ta l t  H u m b o ld t in  C ö ln -K a lk . 
Halter für mehrlöcherige Zieheisen.

In dem Halterrahmen a ist eine senkrecht verschieb
bare und in der Arbeitslage feststellbare Führungsbrücke b-

’) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentam te zu B e rlin  aus.

angeordnet, die hinten das Zieheisen e greift und sich 
beiderseits gegen den Rahmen a lehnt. Das Zieheisen 
wird hierdurch auch dann noch festgehalten, wenn es 
mit der einen Seite nicht mehr am Rahmen a anliegt.



vorgesehen, die in ihrer ganzen Länge voneinander ge
trennt und mit den Regeneratoren c und d so verbunden

Durch hintereinander nngeordnote Walzcnsätzc m it 
stetig oder periodisch in gleiohom oder entgegengesetztem 

Sinne umlaufenden Walzen mit versetzten Streck- 
w-a kalibern wird nacheinander die gleiche Stelle des 
fcj'iLß Werkstückes vor- und fertiggewalzt, indem der 
I W  eine Walzensatz das Werkstück zunächst an einer 
M j j ß  Stelle vorwalzt, worauf dieses nach erfolgter Frei- 
jPgj gäbe [durch die Walzen’gegen den zweiten Walzen- 

satz vorbewegt wird. Dies geschieht sprungweise, 
und zwar so, daß die Kaliberteile des zweiten Wal- 

h  zensatzes mit der vorbearbeiteten Walzstcllo in 
Nrv] Eingriff gelangen und sie woiterstrecken. Alsdann 

' wird das Werkstück mit der Walzstcllo dem 
nächsten Walzcnsatz zur Weiterbearbeitung übergeben 
oder gegen den ersten Walzensatz zum weiteren Vor
wahlen zuriickgeschoben, um sodann nach erfolgter Ver
arbeitung wieder dem ändern Walzensatz übergeben zu 
werden. Die Walzen jedes Satzes sind mit einem Leer
laufkaliber versehen, das eine Längsverschiebung und 
Drohung des von den Fortigkalibern freigegebenon Werk
stückes gestattet.

r _ _  % KI. 49 e, Nr. 274 704,
, --------R  vom 24. November
7 -----------IsL 1912. S iem en s &

r~ T  H a lsk o  A kt. - Ges.
—̂ wv.-v.wiî -S.-Tr.w.ATrwa in  B erlin . Nietgerät

il Gegenhaller.
 y  Der Niethalter be-

a a ,  steht aus zwei Hebeln
a und b, die sich mit 

den dem Niet abgewandten Enden gegen das Werk
stück c abstützen und durch einen durch ein Nietloch 
geführten, auf Zug beanspruchten, leicht lösbaren Bol
zen d zwischen den Hebelenden verbunden sind.

Kl. 7 b, Nr. 275 000, vom 20. August 1911. B e rn 
h a rd  S ö h lm an n  in  H an n o v e r. Verjähren zur Her
stellung gerillter Rohre mit tiefen, in sich verlaufenden 
Rillen durch Eindrücken von Druckwerkzeugen in  das

sind, daß zwei benachbarte Sohlkanäle von der Ver
brennungsluft und die beiden anderen von dem Heiz
gase durchzogen werden. Durch schräge Kanäle o werden 
Luft und Gas in die beiden Heizwände einer Ofenkammer 
geleitet, während dio zum nächsten Ofen gehörige Gruppe 
von 4 Sohlkanälen von den verbrannten Gasen durch
strömt wird.

ä
 Kl. 18 a, Nr. 274541, vom

15. Juli 1913. E d u a rd  
Z ü b lin  in  S tra ß b u rg

i. E is. Tragvorricldung für 
Hochofenbeschickungskübel.

Dio in dio rohrförmige 
Verlängerung b des an der 
Laufkatze hängenden Ha
kens c eingeführte Kübel
stango a ist mittels des 
Motors d heb- und senkbar, 
indem letzterer den Knie
hebel e und damit den

. ------ , |--------—̂  ^  Schlitten f in dem Haken a
/  auf und nieder bewegt.

' f t s '  Der Motor d kann auch mit
, / ’\  dem Rade g verbunden

7 W V  ~7Z werden, an dem dio Hänge- 
;> ® —_S>----- "  ketten h für den Kübel

deckel i befestigt sind.
Kl. 7 c, Nr. 274600, vom 13. Ok- 

tobor 1912. J o h a n n e s  H aag , 
M asch inon- u n d  R ö h re n fa b r ik  

Kmr - X . \  A. G. in A ugsburg . Verfahren zur
/  /  \ \  Herstellung von Kappen bzw. Rück
et rl kelirbogen, insbesondere für Uehcr-

j hitzerrohre.
Dio beiden Seitenteile der flach- 

J gedrückten Kappen werden in der 
I Mitte so gestreckt, nach innen ein- 
j| gebogen und so miteinander ver

schweißt, daß ein die Kappen
öffnung in zwei in einer Ebene unmittelbar nebeneinander
liegende Kreisöffnungen teilender Mittelsteg entsteht.

Kl. 18 a, Nr. 274 966,
• ■ 11 • • n-----------------------1 vom 7. März 1913.
MdI jl ----------- W ilhelm  W eber in

^  v S iegen  un d  H ein r.
S tä h lc r ,  F a b r ik  fü r 

Ä D am p fk esse l und
E isen  k o n s tru k tio -  
nen  in  W eidenau  

Mj a. d. Sieg. Röstofen
  Tizferf  ------  /«> Eisenstein.
-2S(L_ . flj, IS , , Unter dem Röstofen

X j  j  \ X c a  ist ein Bunker b ge-
C V, tA  setzt, in den das Röst-

gut mittels drehbarer 
VT^rn?^!'Kr7 ^ k ; 7 ,r , r f } T r j r r { r T 'r Rostklappen c regel

bar entleert wird.

durch Formstücke gestützte Rohr und achsiales Zusammen
pressen.

Das auf die beiden Formstücke a und b aufgeschobeno 
Rohr c wird, während die sieh drehenden Formstücko 
zwecks Zusammenpressens des Rohres einander genähert 
werden, mit Druekwerkzeugen d bearbeitet.

Kl. 1 b, Nr. 275 006, vom 31. Oktober 1912. ®tyl.*Q;ttg. 
R e in h o ld  B u h l in  N o urodo , Bez. B res lau . Magne
tischer Scheider mit übereinanderliegenden, ungleichnamigen 

_ _ _ _ _ _ _  und keilförmig zugeschärf-

i
p  '... / /  ■, . ' y  ten Polen.

ßio äußere Fläche des 
oberen Poles a steht senk- 

^ \  recht oder nahezu senk-

| | | ! | | p  recht, während die äußere
Fläche des unteren Poles 
b schräg nach vorn abfällt, 
wobei der von den Außen 
flächen der Polsehneiden 

a b gebildete Winkel gleich oder kleiner ist als der von 
den Innenflächen gebildete. Es soll hierdurch vor allem 
eine besonders günstige Ausnutzung des magnetischen 
Feldes erzielt werden.
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Kl. 10 a, Nr. 273 313, vom 11. Juli 1913. E ugene  
Lecocq in  B rü sse l. Durch Hochofen- oder Generatorgas 
beheizbarer Regenerativkoksofen.

Unter jeder Ofenkammer a sind vier Sohlkanäle b

Kl. 7 a. Nr. 275 435, vom 7. Mai 1912. P e te r  E y o r  - 
m an n  in  W itk o w itz . Verfahren und Vorrichtung zum  
absatzweisen Auswalzen von vollen oder kohlen Werk
stücken.

12
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Statistisches.
Der Besuch der deutschen Technischen Hochschulen und Bergakademien im Winterhalbjahre 1914/151).

T echnische H ochschu le  bzw . B ergakadem ie

A nzahl der
Von den  S tu d ie ren d en  sind  der 

S ta a tsan g eh ö rig k e it nach

Stu
d ie renden

Zuhörer 
und  G ast- 

te iln ch m er

H örer
Insgesam t

L a n d es
k in d e r

aus d. übrig , 
deutachen 

B undesstaa t.
A usländer

a) T e c h n is c h e  H o c h s c h u le n
Aachen ................................................................. 2) G52 62 714 514 47 91
Berlin (C h a rlo tte n b u rg )................................... 3) 510 46 556 321 38 151
B ra u n s c h w e ig .................................................... 401 151 552 110 267 24
B r e s l a u ................................................................. 4) 232 6) 66 298 203 18 11
D a n z i g ................................................................. G17 208 825 497 107 13
D a rm s ta d t ............................................................. 8) 256 68 324 60 140 56
D re s d e n ................................................................. 1075 7) 253 1328 653 233 189
H a n n o v e r ............................................................. 257 282 539 192 40 25
K a r ls r u h e ............................................................. 8) 849 ») 247 10) 1096 419 324 106
M ü n c h e n ............................................................. 552 122 18) 674 282 104 166
S tu ttg a rt ............................................................. ll) 715 187 902 545 156 14

a) insgesamt 6116 1692 7808 3796 1474 846

b) B e r g a k a d e m ie n
B e r l in ...................................................................... 30 10 40 17 2 11
C l a u s t h a l ............................................................. 128 18 12) 146 91 34 3
Frei berg i. S........................................................... 231 22) 13 244 94 80 57

b) insgesamt 389 41 430 202 116 71

Ueber das Studium der E is e n h ü t te n k u n d e  (bzw. H üttenkunde) an denjenigen Hochschulen und Berg
akademien, die hierfür besonders in Frage kommen, en thält die nachstehende Zahlentafel einige Angaben.

T echn ische  H ochschule 

bzw. 
B ergakadem ie

A n z a h l  d e r  S t u d i e r e n d e n
V on den  S tud ie renden  

sind  d e r  S taa tsan g eh ö rig k e it 
nach

A nzahl
der

Z uhörer
und

G as tte il-
n ehm er

in s
gesam t

im
1.S tud ien 

ja h re

im  
2.S tud ien 

ja h re

im
3.S tud ien 

ja h re

im  
t .S tu d ie n 

ja h re

in
höheren
S tud ien 
ja h re n

L an d es
k in d e r

aus den  
übrigen  

d eu tschen  
B undes
s taa ten

A us
län d er

a) T ech n . H o c h s c h u le n
Aachen 14) ...................... 15) 209 47 64 40 25 33 146 22 41 4
Berlin14) ...................... 27 11 2 8 2 4 17 1 9 —

Breslau I41 ...................... 76 14 20 17 14 5 64 8 4 —
S tu t tg a r t ,4) .................. 19 l . j i . ) u , i») i.) 12 7 — —

b) B e rg a k a d e m ie n
B e r lin ............................... 2 1 — — 1 1 — 1 —
C l a u s t h a l ...................... 17) 14 2 3 o 3 4 10 3 1 3
Freiberg .......................... 24 6 7 5 6 14 6 4 2

*) N ach A ngaben, d ie  uns au f  unseren  W unsch  von den  H ochschu len  und B ergakadem ien  m it d an k e n sw erte r B ere itw illigkeit 
ü b erm itte lt w orden  sind . — Vgl. St. u. K 1914, 15. Jan ., S. 120; 6. A ug., S. 1356. *) D avon s ind  372 beu rlau b t. 3) D a ru n te r 12 w eib
liche. 4) D avon sind  166 beurlaub t. *) D avon s ind  39 beu rlaub t. *) D avon sind  208 o rd en tlic h e  u nd  4S außero rden tliche  S tud ie rende. 
T) D avon s ind  89 Z uhö re r und 164 H o sp itan ten . 8) D avon sind  762 o rd en tlic h e  und 87 auß e ro rd en tlich e  S tud ie rende. •) H osp itan ten , 
hiervon sind  223 D am en. ,8j  D avon stehen  593 im  F elde . n ) D avon s tehen  553 im  D ienst des H eeres. 1S) D avon s tehen  124 im  Felde. 
13) H örer. 14) H utten lcu te überhaup t, da eine T ren n u n g  zw ischen E isen- und M eta llhü tten leu ten  bei d e r  E in sch re ib u n g  n ic h t s to ttß n d e t. 
u ) D avon s ind  123 beurlaube. 14) N ich t erm itte lt. 17) D avon stehen  12 im Felde. I8)  A ußerdem  sind 292 M ilitä rpersonen  als S tud ie rende 
und  7 als  Z uhörer an g e m e ld c t u nd  ge lten  b is  au f  w eiteres als  beurlaub t.

Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im 
Dezember und im ganzen Jahre 1914.

Nacli den v o r lä u f ig e n  Ermittlungen des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller betrug die Roh
eisenerzeugung des deutschen Zollgebietes im Dezember 
1914 853 881 t  gegen 788 95G t im Vormonat. Die nach 
Ueberwindung der plötzlichen, infolge des Krieges cin- 
getretenen Schwierigkeiten schon im Monat September 
wieder zum Ausdruck gekommene lebhafte Aufwärts
bewegung in der deutschen Roheisenerzeugung hat also 
auch im letzten Monat gute Fortschritte gemacht. Wäh
rend die Roheisenerzeugung im ersten Kriegsmonat nur 
35,80% der Erzeugung im gleichen Monat des Vorjahres 
ausmachte, betrug die entsprechende Verhältniszahl im

September schon 3G,46 %. Im nächsten -Monat stieg sie 
in großem Sprung auf 44,15 %, im Oktober weiter auf 
49,65% ; und wenn die Besserung im Monat Dezember 
mit seinen Feiertagen auch geringer war, als in den beiden 
Vormonaten (Zunahme von 49,65 % auf 52,99 %), so 
ist sie immerhin noch recht erheblich. Nachstehend sind 
die Monatsergebnisse der Roheisenerzeugung des deutschen 
Zollgebietes seit Kriegsausbruch wiedergegeben.

August................

1913
t

1 638 824

1914
t

586 661
September . . . . , 1 590 849 580 087
Oktober . . . . 1 653 051 729 822
November . . . 1 588 985 788 956
Dezember . . . . . 1611250 853 881
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Der große Rückgang, den die deutscho Roheisen
erzeugung seit dein Ausbruch des Krieges erfahren hat, 
findet natürlich in dein Jahresorgebnis sehr deutlichen 
Ausdruck. Die Roheisenerzeugung des deutschen Zoll
gebietes im Jahre 1914 beziffert sich nach vorläufigen 
Feststellungen auf 14 389 547 t  gegen 19 309 172 t  im 
Vorjahre. Es ist also eine Abnahme von 4 919 025 t  oder 
25,48 %  zu verzeichnen. Bei der Betrachtung dieser 
Zahlen darf allerdings nicht übersehen werden, daß das 
vergangene Jah r auch ohne den Krieg mit einiger Wahr
scheinlichkeit einen Rückgang der deutschen Roheisen
erzeugung gegen das vorausgogangeno Hochkonjunktur
jahr gebracht hätte. Wenigstens war die Erzeugung in 
dem Zeitraum von Januar bis Juli 1914 unter dein Ein
fluß der ungünstigen Geschäftslage bereits um 374 881 t 
oder 3,34 % niedriger als in der gleichen Zeit des vorher
gegangenen Jahres. D ezem ber

1913 1911

Gießerei-Roheisen . . . .
t

307 634 148*881
Bessemer-Roheisen . . . 30 962 8 778
Thomas-Roheisen . . . . 1 012 766 542 808
Stahl- und Spiegeleisen . 221 267 128 317
Puddelroheisen................ 32 621 25 097

In  der vorstehenden Uebersicht ist die Verteilung der 
Roheisenerzeugung des deutschen Zollgebietes im De
zember auf die einzelnen Sorten ersichtlich gemacht.

Die Verteilung der deutsch-luxemburgischen Roh
eisenerzeugung im Dezomber 1913 und 1914 auf die Er- 
zougungsbezirko ergibt sieh aus der folgenden Uebersicht:

Dezember
1913

t
1914

t

Rheinland-Westfalen . . . . 097 933 395 600
Siegerland, Kr. Wetzlar und 

Hessen-Nassau 81 333 52 172
S e h le s io n ................................... 79 429 61 166
Norddoutschland

(Küstenwerke) .................. \ 80 660 ] 14 830
Mitteldeutschland...................... j [ 25 299
Süddeutschland und Thüringen 28 577 15 473
S a a r g e b io t ............................... 112 110 53 554
L o th r in g e n ............................... 1 531208 ( 124 464
L u x em b u rg ................................ \ 111 323

Insgesamt 1 611 250 853 881

Wirtschaft l iche Rundschau.
Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand 

des Stahlwerks-Verbandes betrug im Dezember 1914 
268 189 t  (Rohstahlgewieht) gegen 246 088 t  im Vor
monat. Gegen das Ergebnis des Vormonats ist mithin 
eine nicht unwesentliche Besserung zu verzeichnen, wenn 
auch die im Oktober 1914 verzeiehnete Versandmenge 
nicht erreicht wurde.

Der Gesamtversand des Verbandes im Jahre 1914 
ist gegen das Vorjahr um 1 603 891 t  oder mehr als 25 % 
zurückgegangen. Ein nicht unerheblicher Teil dieser Ab
nahme ist jedoch nicht auf die Folgen des Krieges, sondern 
auf die rückläufige Geschäftslage, die sich schon in der 
vor dem Kriege liegenden Zeit des Jahres 1914 sehr stark

bemerkbar machte, zurüokzuführen. Der Versand war 
nämlich in don Monaten Januar bis Juli 1914 bereits um 
249 417 t  oder 6,48 % kleiner als in der gleichen Zeit des 
Vorjahres. Verhältnismäßig am wenigsten hat der Ver
sand von Formeiscn gelitten, dessen Versandmengo im 
Berichtsjahr um 376 249 t  oder 21,15 % niedriger war 
als im Jahro 1913. Annähernd gleich groß war der pro
zentuale Rückgang des Versandes von Eisenbahnmaterial 
mit 688 997 t  oder 23,93 %, wogegen der Halbzeug
versand, für den Auslandslieferungen, insbesondere nach 
Großbritannien, eine erhebliche Rolle spielen, mit 538 645 t 
oder 32,06 % Abnahmo eine wesentlich stärkero E in
buße erlitten hat.

Monate
Halbzeug Eisenbahnmaterial Formoisen Insgesamt

1913
t

191-1
t

1913
t

191-1
t

1913
t

191-1
t

1913
t

191-1
t

Januar .......................... 162 734 143 002 229 821 211 390 143 070 100 799 535 625 455 191
F eb ru a r.......................... 140 386 134 489 229 856 214 567 136 175 133 869 506 417 482 925
M ä rz .............................. 151 688 153 170 232 437 206 325 178 152 201 033 502 277 500 528
A p r i l .............................. 138 710 133 841 234 252 199 139 193 327 179 465 566 289 512 445
M a i .............................. 141 628 131 378 237 194 231 072 188 509 190 422 567 331 552 872
J u n i .............................. 132 028 130 998 281 930 252 056 191 359 182 099 605 317 665 153
J u l i .............................. 107 586 128 056 242 402 186 231 155 709 156 135 505 697 470 422
A u g u s t.......................... 127 504 15 165 261 222 3) 61 390 135 823 18 429 524 549 94 984
S e p te m b o r .................. 142 522 36 748 247 325 150 741 130 545 57 705 520 392 245 194
O k t o b e r ...................... 157 607 46 023 239 405 159 973 127 879 74 574 524 891 280 570
N ovem ber...................... 147 194 38 717 211 321 149 911 103 680 57 460 462 195 246 088
Dezember .................. 130 538 49 893 232 504 167 877 94 430 50 419 457 472 268 189

Insgesam t . . . 1 680 125 1 141 480 2 879 669 2 190 672 1 778 658 1 402 409 6 338 452 4 734 561

Erweiterung der deutschen Ausfuhrverbote. — Das
Verbot der Ausfuhr und Durchfuhr von Waffen, Munition, 
Pulver und Sprengstoffen sowie von anderen Artikeln des 
Kriegsbedarfs und von Gegenständen, die zur Herstellung 
von Kriegsbedarfsartikcln dienen, ist durch einen Erlaß

des Reichskanzlers vom 13. Januar 19152) u. a. ausgedehnt 
worden auf: Eisendraht und Stahldraht der Nummern 
791 und 792 des Zolltarifs; Drahtspannor, Drahtzangen, 
Aexte, Beile und Beilpicken; Feldsehmieden; Sensen
klingen und Sichelklingen.

E ise n e r z v e r so r g u n g  G r o ß b r ita n n ie n s .
Einem von Dr. E r n s t  J ü n g s t ,  Essen, unter der 

vorstehenden Uobersehrift im „Glückauf“3) veröffent
lichten Aufsatz entnehmen wir folgende Ausführungen:

3) Berichtigt.
2) Deutscher Reiehsanzciger 1915, 14. Jan.
3) 1915, 9. Jan., S. 42/50.

„Die wirtschaftliche Machtstellung eines Landes ist 
zum guten Teil bedingt durch seinen Reichtum an Boden
schätzen und dessen Ausnutzung; in erster Linie handolt 
es sich dabei um die Kohle. So finden wir, daß die führen
den Industriestaaten, die Vereinigten Staaten, Deutsch
land und Großbritannien, auch in der Gewinnung von 
Kohle die erste Stelle einnehmen. In der Förderung von
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Eisenerz waren sie vor wenigen Jahren gleichfalls noch 
alle drei sämtlichen ändern Ländern überlegen, bis 1911 
England die dritte Stelle unter den eisenerzfördernden 
Ländern der Welt an Frankreich abtreten mußte, das 
den damals erlangten Vorsprung in den letzten Jahren 
stark zu vergrößern vermochte und 1913 ein Drittel mehr 
an Eisenerz gewonnen hat als England. Die Verschiebung 
in dem Anteil der wichtigsten Länder an der Eisenerz
förderung der Welt seit 1885 ist nachstehend ersichtlich 
gemacht.

Zahlentafel 1. A n te i l  d e r  w ic h t ig s t e n  L ä n d e r  an  
d e r W e ltg o w in n u n g  v o n  E is e n e r z  (%).

Jahr

G
ro

ß
br

ita
nn

ie
n

V
er

ei
ni

gt
e

St
aa

te
n

D
eu

tsc
h

la
nd

J3y
£

2r̂ t Sp
an

ie
n

Sc
hw

ed
en

R
uß

la
nd

1885 37,21 18,00 20,93 4,65 9,30 2,33 2,33
1890 24,14 27,59 18,97 5,17 10,34 1,72 3,45
1895 21,31 26,23 19,67 6,56 9,84 3,28 4,92
1900 15,22 30,43 20,65 5,43 9,78 3,26 6,52
1905 12,82 30,75 19,66 5,98 7,69 3,42 4,27
1906 12,50 38,28 21,09 6,25 7,03 3,91 3,91
1907 11,70 38,97 20,59 7,35 7,35 2,94 3,68
1908 12,93 31,90 20,09 8,62 7,70 4,31 4,31
1909 11,28 39,10 19,55 9,02 6,77 3,01 3,76
1910 10,14 39,19 19,59 10,14 6,08 4,05 4,05
1911 11,51 32,37 21,58 12,23 6,47 4,32 5,04
1912 8,81 35,22 21,38 11,95 5,60 4,40 5,03
1913 9,20 34,48 20,69 12,64 5,75 4,02

1885 brachte Großbritannien m it 37,2 %  beträchtlich 
mehr als ein Drittel der Weltgewinnung an Eisenerz auf, 
1913 waren es dagegen nur noch 9,2 %  und im Jahre 
vorher, wo der große Bergarbeitorausstand mit der Roh
eisenerzeugung auch den Eisenerzbergbau des Landes 
stark in Mitleidenschaft zog, nicht mehr als 8,8 %. In 
ähnlichem Maße, wenn schon nicht ganz so stark, ist auch 
Großbritanniens Bedeutung in der Roheisengewinnung 
zurückgegangen; sein Anteil an dieser betrug 1885 38,1 %, 
1913 aber nur 13,2 %.

Die große Minderung der Stellung Großbritanniens 
in der Eisenerzgewinnung ist aber nun nicht sowohl auf 
einen Rückgang seiner heimischen Förderung zurück
zuführen, diese war 1913 sogar etwas größer als 1885, 
sondern ist die Folge der außerordentlich starken Zu
nahme der Gewinnung in den ändern Ländern.

Die britische Eisenerzförderung weist allerdings 
schon seit mehr als drei Jahrzehnten keine Aufwärts
entwicklung mehr auf; ihre Höchstziffer verzeichnoto sie 
mit 18,03 -Mill. t  in 1882, der größte Tiefstand fiel mit 
11,2 Mill. t  in das Jah r 1893; im letzten Jah r betrug sie 
fast 16 Mill. t. Ihre höchste Wertziffor finden wir mit 
0,8 Mill. £  insgesamt bei 0,41 £  auf 1 t  im Jahre 1870, 
die niedrigste bei einem Tonnenwert von 0,25 £  mit
2,8 Mill. in 1893.

Die w ic h tig s te n  E ise n e rz b e z irk o  sind Cleveland 
(Nord-Yorkshire), wo 1912 mehr als 5 Mill. t, d. s. 37,4 % 
der Gesamtmenge, gefördert worden sind, Northampton- 
shire m it 2,5 Mill. t  -= 18,3 %, Lincolnshire mit 2,03 Mill. t  
=  14,7 %  und Cumberland mit 1,21 Mill. t  =  8,8 % ; die 
übrigen Bezirke bleiben mit ihrer Förderung gegenwärtig 
sämtlich unter 1 Mill. t. Früher kam ihnen z. T. eine 
größere Bedeutung zu; dies gilt im besonderen von Schott
land, Staffordshirc und Lancashirc.

Es wäre falsch, dio wenig günstige Entwicklung der 
Eisenerzförderung des Inselreiches auf eine Erschöpfung 
seiner Vorräte an diesem Mineral zurückführen zu wollen. 
Das Land birgt vielmehr noch sehr erhebliche Eisen
erzmengen in seinem Schoß. Nach dem Bericht über 
den XI. Internationalen Geologen-Kongreß in Stockholm 
im Jahre 1910 ist der tatsächliche Eisenerzvorrat Groß
britanniens auf 1300 Mill. t  mit einem Eisengehalt von 
455 Mill. t  anzunehmen, d. i. etwa die neunzigfache Menge 
seiner derzeitigen Eisenerzförderung und dio fünfund- 
vierzigfacho Menge seiner gegenwärtigen Roheisenerzeu
gung.

An dem Gesamtvorrat der Erde an Eisenerz ist Groß
britannien mit 5,8 % beteiligt und bleibt damit um rd.

Zahlontafel 3. E iso n o rz g o  w in n u n g  d e s  b r i t i s c h e n  
W e ltre ic h s .

1900 1905 1910 1912
1. t 1. t 1. t 1. t

Großbritann. 14028208 14590703 15226015 13790391
Brit. Indien 63484 102535 54626 580029
Austr. Bund 34371 105734 159172 117769
K anada . . 108929 259908 231023 156250
Neufundland 317210 740090 1108762 1016930
Rhodesien . — — 39288 61839
zus. Britisch.

W eltreich . 14552000 15800000 16819000 15723000

zwei Drittel hinter Deutschland (10,10 %) 
zurück. Dasselbe Verhältnis ergibt sich 
auch, wenn man von dom Eisengehalt 
der Erzvorräte ausgeht, da dieser in den 
beiden Ländern mit 35 und 35,2 % auf 
dasselbe hinauskommt. Das britische W e lt 
re ic h  wird jedoch im Reichtum an Eisenerz 
von keinem ändern Land, selbst nicht 
von den Vereinigten Staaten, erreicht; 
diese haben seinem Anteil an den Wclt- 
vorräten von 24,92 %  (nach dem Eisen
gehalt) nur einen solchen von 22,61 % 
gegenüberzustellen. Das rührt von den 
ganz gewaltigen Eisenorzvorräten des ver
hältnismäßig kleinen Neufundland her, 
die für sich allein denen der benachbarten 
Union nur -wenig nachgeben. Dagegen 
verfügen die ändern britischen Besitzungen 
über keine großen Eisenerzvorkommen.

Die Schätze der britischen Kolonien 
an Eisenerz sind bisher jedoch erst, zu 
einem sehr geringen Maße nutzbar gemacht, 
selbst die Förderung Neufundlands beträgt 
wenig mehr als 1 Mill. t, und zu der Gesamt
gewinnung des britischen Weltreichs steuert 
das Mutterland nach wie vor den größten 
Teil bei (87,71 % in 1912).

Zahlontafel 2. G o w in n u n g  G r o ß b r i t a n n ie n s  a n  E is e n e rz .

J a h r Menge 

1. t

W ert
J a h r M enge 

1. t

W e rt

insgesam t
X

au f 1 l.t
X

insgesam t

X
au f 1 l . t  

X
1875 15 821 060 5 975 410 0,38 1895 12 615 414 2 865 709 0,23
1876 16 841 584 6 825 705 0,41 1896 13 700 764 3 150 424 0,23
1877 16 692 802 6 746 668 0,40 1897 13 787 878 3 217 795 0,23

: 1878 15 726 370 5 609 507 0,36 1898 14176 938 3 406 628 0,24
S 1879 14 379 735 4 962 435 0,35 1899 14 461 330 3 895 485 0,27
! 1880 18 026 050 6 585 806 0,37 1900 14 028 208 4 224 400 0,30
! 1881 17 446 065 6 201 068 0,36 1901 12 275 198 3 222 460 0,26

1882 18 031 957 5 779 285 0,32 1902 13 426 004 3 288 101 0,24
1883 17 383 046 5 122 381 0,29 1903 13 715 645 3 229 937 0,24
1884 16 137 887 4 463 275 0,28 1904 13 774 282 3125 814 0,23
1885 15 417 982 3 969 719 0,26 1905 14 590 703 3 482 184 0,24
1886 14 110 013 3 513 515 0,25 1906 15 500 406 4 085 42S 0,26
1887 13 098 041 3 235 355 0,25 1907 15 731 604 4 433 418 0,28
1888 14 590 713 3501 317 0,24 1908 15 031 025 3 724 165 0,25
1889 14 546 105 3 848 268 0,26 1909 14 804 382 3 678 802 0,25

: 1890 13 780 767 3 926 445 0,28 1910 15226 015 4 022 269 0,26
1 1891 12 777 689 3 355 860 0,26 1911 15 519 424 4 035 893 0,26

1S92 11 312 675 2 970 632 0,26 1912 13 790 391 3 763 837:0,27
1893
1894

11 203 476
12 367 308

2 827 947
3 190 647

0,25
0,26

1913 15 997 328
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Schon frühe ist die britische Eisenindustrie in ihrer 
E rz v e rs o rg u n g  vom  A u slan d  a b h ä n g ig  gewesen; der 
gewaltige Umfang, den ihre Produktion bereits in den 
siebziger und achtziger Jahren hatte, ließ die vollständige 
Deckung ihres Erzbedarfs aus heimischer Förderung 
nicht zu. Die Lage der meisten großen Eisenwerke an 
der Küste kam dem Bezug von Erz aus dem Ausland sehr 
zu statton, der auch durch das fast gänzliche Fehlen einer 
Nachfrage von ändern Ländern begünstigt wurde. In 
der zweiten Hälfte der achtziger Jahre machte das aus 
fremdem Erz erblasene Roheisen schon mehr als ein Drittel 
der Gesamterzeugung des Landes an Roheisen aus. 1893 
waren cs erstmalig mehr als 40 %  p!2,97 %) und 1905 
stammte gar mehr als die Hälfte (50,46 %) der Roheisen
gewinnung des Landes aus ausländischem Erz, ein Ver
hältnis, das sieh in den folgenden Jahren im ganzen hielt. 
Im einzelnen ist die Entwicklung der britischen Roheisen
erzeugung nach dem Ursprung des dabei verwandten 
Erzes an Hand der Zahlentafel 4 zu verfolgen.

Zahlentafel 4. R o h e is e n e r z e u g u n g  
G r o ß b r i t a n n i e n s .

Davon wurden hergestellt ans

Gesamt inländischen Erzen ausländischen Erzen

Jahr erzeugung
Menge

von der 
Gesamt

erzeu
gung

Menge
von der 
Gesamt- 
erzeu- 
gung

1. t 1. t % 1. t %

1887 7 559 518 4 708 994 62,29 2 850 524 37,71
1888 7 998 969 5 130 861 64,14 2 868 108 35,86
1889 8 322 824 5 181 733 62,26 3 141 091 37,74
1890 7 904 214 4 848 748 61,34 3 055 466 38,06
1891 7 406 064 45 2 8  312 61,14 2 877 752 38,86
1892 6 709 255 4 041 178 60,23 2 668 077 39,77
1893 6 976 990 3 978 694 57,03 2 998 296 42,97
1894 7 427 342 4 347 472 58,53 3 079 870 41,47
1895 7 703 459 4 394 987 57,05 3 308 472 42,95
1896 8 659 681 4 759 446 54,96 3 900 235 45,04
1897 8 796 465 4 736 667 53,85 4 059 798 46,15
1898 8 609 719 4 850 508 56,34 3 759 211 43,66
1899 9 421 435 4 913 846 52,16 4 507 589 47,84
1900 8 959 691 4 666 942 52,09 4 292 749 47,91
1901 7 928 647 4 091 908 51,61 3 836 739 48,39
1902 8 679 535 4 399 814 50,69 4 279 721 49,31
1903 8 935 063 4 500 972 50,37 4 434 091 49,63
1904 8 693 650 4 5 2 4  412 52,04 4 169 238 47,96
1905 9 608 086 4 760 187 49,54 4 847 899 50,46
1906 10 183 860 5 040 360 49,49 5 143 500 50,51
1907 10 114 281 5 126 949 50,69 4 987 332 49,31
1908 9 056 851 4 847 448 53,52 4 209 403 46,48
1909 9 531 987 4 765 288 49,99 4 766 699 50,01
1910 10 012 098 4 975 735 49,70 5 036 363 50,30
1911 9 526 272 5 020 510 52,70 4 505 762 47,30
1912 8 751 464 4 451 636 50,87 4 299 828 49,13

In  dem Zeitraum 1881 bis 1913 ist die Eisenerzeinfuhr 
Großbritanniens von 2,45 auf 7,44 Mill. t  gewachsen; 
den größten Umfang hatte sie, wie die nebenstehende 
Zahlentafel 5 ersehen läßt, mit 7,8 Mill. t  im Jahre 1906. 
Von dem Endo des Jahrhunderts ab ist keine nennens
werte Steigerung mehr zu verzeichnen; 1899 betrug sie 
bereits 7,05 Mill. t, eine Monge, welche sio in den meisten 
späteren Jahren nicht erreichte. Der Tonnenwert zeigt 
sehr große Schwankungen; sein Höchstpunkt lag bei 
0,96 £  im Jahre 1881, sein Tiefpunkt bei 0,66 £  in 1886.

Aus der Summe von Förderung und Einfuhr abzüg
lich Ausfuhr und Wiederausfuhr errechnet sich der E is e n 
e rz v e rb ra u c h  Großbritanniens für die Jahre 1890 bis 
1912 wie in nebenstehender Zahlentafel 6 angegeben.

In  diesem Zeitraum hat sich der Eisenerzverbrauch 
zwischen einem Mindestumfang von 15,08 Mill. t  in 1892 
und einem Höehstumfang von 23,35 Mill. t  in 1907 be-

Zahlentafel 5. G r o ß b r i ta n n ie n s  E in -  u n d  A u s 
f u h r  a n  E is e n e r z  (oinschl. manganhaltiges Eisenerz).

J a h r

E infuhr
A usfuhr an 

heim ischem  E rz 

1. t
Menge 

1. t

Wert auf 
1 1. t 

£.
1890 4 471 790 0,80
1891 3 180 543 0,77 23 394
1892 3 780 503 0,72 7 051
1893 4 065 864 0,69 8 201
1894 4 413 652 0,67 1 889
1895 4 450 311 0,67 1 611
1896 5 438 307 0,69 3 497
1897 5 968 680 0,74 2 588
1898 5 468 396 0,74 1 643
1899 7 054 578 0,76 3 146
1900 6 297 963 0,90 3 414
1901 5 548 888 0,82 3 955
1902 6 439 757 0,77 3 998
1903 6 314 102 0,77 4 463
1904 6 100 756 0,74 6 600
1905 7 344 786 0,74 14 118
1906 7 823 084 0,85 13 764
1907 7 641 934 0,95 15 298
1908 6 057 510 0,81 4 406
1909 6 328 623 0,79 5 103
1910 7 020 799 0,86 7 366
1911 6 346 599 0,89 6 252
1912 6 602 483 0,91 6 142
1913 7 442 249 0,95 5 192

Zahlentafel 6. E r r e c h n o to r  E is e n e r z  v o rb r a u c h  
G r o ß b r i ta n n ie n s .

In sgesam t

J a h r b ritisches
Erz

frem des
E rz zusam m en

'
1000 1. t

1890 13 773 4 432 18 205
1891 12 755 3 164 15 919
1892 11 306 3 778 15 084
1893 11 195 4 065 15 260
1894 12 365 4 412 16 777
1895 12 613 4 446 17 059
1896 13 698 5 429 19 127
1897 13 785 5 959 19 744
1898 14 175 5 461 19 636
1899 14 458 7 046 21 504
1900 14 025 6 293 20 318
1901 12 271 5 541 17 812
1902 13 422 (i 425 19 847
1903 13 712 6 304 20 016
1904 13 767 6 094 19 861
1905 14 577 7 333 21 910
1906 15 486 7 818 23 304
1907 15 717 7 635 23 352
1908 15 027 6 054 21 081
1909 14 799 6 326 21 125
1910 15 219 7 019 22 238
1911 15 513 6 346 21 859
1912 13 784 6 601 20 385

wogt; der Verbrauch an heimischem Erz war am größten 
in dem letztgenannten Jah r (15,7 Milli t), der an aus
ländischem in 1906 (7,8 Mill. t). Bei der Bedeutungs
losigkeit von Ausfuhr und Wiederausfuhr deckt sich der 
Verbrauch fast völlig mit der Summe von Förderung 
und Einfuhr. Das Verhältnis des Verbrauches von briti
schem und von fremdem Erz hat im Laufe der Zeit einiger
maßen geschwankt und sich im ganzen zugunsten des 
letztem verschoben. Während im Beginn der neunziger
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Jahro an einheimischem Erz noch das Dreifache, in 1891 
sogar mehr als das Vierfache verbraucht wurde wie an 
ausländischem Erz, stellte sich dieses Verhältnis 1905 
und 1906 wie 2:1, um sich dann jedoch wieder etwas für 
das britische Erz zu erhöhen.

Neben Eisenerz spielen bei der Möllerung der briti
schen Hochöfen auch K ie sa b b rä n d o  eine Rolle. Sie 
stammen ganz überwiegend aus dem Ausland. Für den 
Umfang ihrer Verwendung gibt die Zahlentafel 7 einen 
Anhalt; die britische Statistik setzt 75 % der Einfuhr von 
Schwefelkies als Verbrauch an Kiesabbränden bei der 
Roheisendarstellung ein

Zalilontafel 7. G e w in n u n g  u n d  E in f u h r  G ro ß 
b r i t a n n i e n s  a n  S c h w e fe lk ie s .

J a h r
Ge

w innung 
1. t

E in fu h r 

1. t
J a h r

Ge
w innung 

1. t
E in fuh r 

1. t
1900
1901
1902
1903
1904
1905
1906

12 279 
10 238 
9 168 
9 639

10 287 
12 186
11 140

741 431 
653 584 
611 169 
735 909
742 837 
698 746 
759 324

1907
1908
1909
1910
1911
1912
1913

10 194 
9 448
8 429
9 380 

10 114
10 522
11 427

769 141 
758 910 
791 008 
812 247 
849 921 
907 157 
781 711

Neben den bisher genannten Erzarten hat auch 
M an g an o rz  eine große Bedeutung in der britischen 
Eisenindustrie. In  dem Lande selbst wird dieses Mineral 
nur in geringen Mengen gewonnen; in vielen Jahren 
errciclito soino Förderung noch nicht einmal 1000 t, in 
1906 verzeichneto sie die ansehnliche Höhe von 23 000 t, 
1912 betrug sic aber wieder nur 4000 t. Dagegen hat 
seine Einfuhr in den letzten 30 Jahren eino sehr starke 
Zunahme erfahren, indem sie von 19 000 t  in 1881 auf 
602 000 t  in 1913 stieg.

Zalilentafcl 8 . G r o ß b r i t a n n ie n s  E in f u h r  an  
M a n g a n e rz .

| J a h r Menge 
1. t.

J a h r Menge 
1. t

J a h r Menge 
1. t

1881 18 743 1892 109 823 1903 231 864
1882 29 766 1893 121 773 1904 205 175
1883 22 362 1894 127 981 1905 238 700
1884 26 048 1895 131 519 1906 338 423
1885 47 581 1896 159 982 1907 505 635
1886 73 424 1897 156 324 1908 344 170
1887 90 383 1898 153 927 1909 330 508
1888 72 088 1899 257 608 1910 482 209
1889 96 031 1900 265 757 1911 358 915
1S90 140 174 1901 192 654 1912 387 738
1891 101 449 1902 233 333 1913 601 177

Es erübrigt nun noch ein Eingehen auf den U rsp ru n g  
dor in der britischen Eisenindustrio verwendeten aus
ländischen Erze. Din Zahlentafel 9 läßt ersehen, daß 
Großbritannien sein Eisenerz 1913 zu mehr als sechs 
Zehnteln aus Spanien erhielt, früher war der Anteil dieses 
Landes noch weit größer; annähernd 12 % lieferten

Zahlentafel 9. E is e n -  u n d  M a n g a n o r z e in f  uh r 
G r o ß b r i t a n n ie n s  n a c h  L ä n d e rn .

H erk u n fts lan d

-Menge

1909 

1. t

1912 

1. t

191.'

insgesam t 

1. t

von der 
G esam t
ein fuh r

%
E is e n e r z

R ußland . . . 34 761 73 046 75 294 1,04
Schweden . . 290 198 355 455 366 691 5,07
Norwegen . . 185 819 402 106 487 799 6,75
D eutschland 1 663 10 575 10 387 0,14
Niederlande . . 17 678 27 070 27 330 0.38
Belgien . . . . 14 673 20 934 23 155 0,32
Frankreich . . 119 159 170 697 327 234 4,53
Algerien . . . 481 632 747 887 759 461 10,50
Franz. Besitzun

gen im Stillen
Ozean . . . . 5 558 — — —

Spanien. . . . 4 635 529 4 139 028 4 525 843 62,59
Italien  . . . . 7 074 29 759 10 853 0.15
Griechenland . 250 507 184 138 203 643 2,82
Asiat. Türkei . 4 3 395 3 542 0,05
Tunis . . . . 107 526 238 912 279 071 3,80
K anada . . . — 16 149 11 542 0,16
Neufundland.

Labradorküste 62 079 18 511 100 346 1,39
Andere Länder 11 188 1 639 18 414 0,25

Zusamm en. . 6 225 048 6 439 301 7 230 605 100

M a n g a n h a l t ig e s  E is e n e r z
Spanien. . . . 90 385 150 961 188 196 88,92
Griechenland . 10 659 9 772 13 499 6,38
Andere Länder. 2 531 2 449 9 949 4,70

Zusamm en. . 103 575 163 182 211 644 100

M a n g a n o rz
R ußland . . . 137 740 103 637 241 894 40,24
Deutschland 380 750 307 0,05
P ortug .-Ind ien . 5 376 14 106 24 710 4,11
Spanien. . . . 6 648 7 827 3 919 0,G5
Brasilien . . . 69 899 28 111 18 792 3,13
B ritisch-Indien . 109 434 168 637 308 790 51,36
Andere Länder. 1 031 4 670 2 765 0,46

Zusamm en. . 330 508 387 738 601 177 100

Zahlentafel 10. E in f u h r  G r o ß b r i t a n n ie n s  a n  E is e n e r z  in  d e n  e r s te n  v ie r  K r io g s m o n a te n .

Eisenerz M anganhaltiges E isenerz M anganerz Schwefelkies

G esam t D avon aus G esam t D avon  aus G esam t G esam t
e in fuhr Spanien ein fuh r Spanien e in fuh r ein fuh r

t t t t t t

Jan u ar-Ju li . . 1913 4 566 570 2 903 858 151 366 143 743 379 774 482 832
1914 3 523 811 2 045 754 92 734 63 052 278 174 491 208

+  1914 gegen 1913 — 1 042 759 — 858 104 — 58 632 — 80 691 — 101 600 4- 8 376
August-November 1913 2 136 571 1 293 972 50 519 34 694 150 577 227 985

1914 1 654 666 1 123 471 69 137 53 426 168 031 262 454
+  1914 gegen 1913 — 481 905 — 170 501 +  18618 +  18 732 +  17 454 +  34 469

Januar-N ovem ber 1913 6 703 141 4 197 830 201 885 178 437 530 351 710 817
1914 5 178 477 3 169 225 161 871 116 478 446 205 753 662

+  1914 gegen 1913 — 1 524 664 — 1 028 605 — 40 014 — 61 959 — 84 146 +  42 845
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Schweden und Norwegen, 10 % Algerien, 4,5 % Frank
reich, dessen Verschiffungen im Zusammenhang mit der 
gewaltigen Entwicklung des französischen Eisenerzberg
baues in den letzten Jahren eine bemerkenswerte Zunahme 
aufweisen.

Das m a n g a n h a ltig c  E isen e rz , das in den voraus
gegangenen Zahlentafeln mit dom Eisenerz im engern 
Sinne zusammengefaßt ist, stammt ganz überwiegend 
aus Spanien. M an g an erz  wurde 1913 zu mehr als der 
Hälfte aus Britisch-Indien bezogen, in den frühem Jahren 
stand Rußland unter den Herkunftsländern dieses Minerals, 
von dem es 1913 immer noch 40 % lieferto, an erster Stelle.

Zum Schlusso seien in Zahlentafel 10 (s. S. 90) noch 
einige Angaben über die E in fu h r  Großbritanniens an 
den im Vorausgegangenen behandelten E rzen  in der bis
herigen K r ie g s z e it  geboten.

Die Eisonerzeinfuhr Großbritanniens hatte infolge des 
Niederganges des Wirtschaftslebens schon vor dem Krieg 
eine rückläufige Bewegung eingeschlagen; in den Monaten 
Januar bis Juli war in diesem Jahr der Empfang an 
Eisenerz um 1,04 Mill. t  =  22,83% kleiner als in 1913; 
bei manganhaltigem Eisenerz betrug der Rückgang

59 000 t  und bei Manganerz 102 000 t. In den Kriegs
monaten setzte sich bei Eisenerz diese Entwicklung in 
demselben Maße fort; der Ausfall für die Monate August 
bis November stellte sich bei 482 000 t  auf 22,56 %. An 
manganhaltigem Eisenerz und Manganerz wurden da
gegen in derselben Zeit 19 000 und 17 000 t  =  36,85 und 
11,59% mehr eingeführt; Schwefelkies, dessen Bezug 
bereits in den Monaten Januar bis Juli um 8000 t zu
genommen hatte, konnte in den weiteren Monaten einen 
größeren Zuwachs (4 - 34 000 t) verzeichnen. Nach der 
Erzeinfuhr zu urteilen, scheint somit der Krieg die bri
tische Roheisenindustrio bisher nicht besonders in Mit
leidenschaft gezogen zu haben; monatliche Produktions
ziffern werden nicht veröffentlicht, aber die Angaben über 
dio Zahl der betriebenen Hochöfen (255 im Juli d. J., 
256 im August, 264 im September, 270 im Oktober und 
272 im November) führen zu demselben Schluß. Aller
dings sind die Werke z. Z. viel mehr als sonst für den 
heimischen Markt beschäftigt, denn die Ausfuhr von 
Roheisen war in den ersten vier Kriegsmonaten um mehr 
als dio Hälfte kleiner als in der entsprechenden Zeit des 
Vorjahres.“

Bücherschau.
We b e r ,  R., Zivilingenieur, Fabrikdirektor a. D.: 

Handbuch der Gattierung skunde für Eisengießereien. 
Mit 20 Abb., zahlreichen Tab. und 2 Taf. Berlin: 
HermannM eußer 1914. (V III, 222 S.) 8°. 5,50 J l,  
geb. 6,20 JL

Der Verfasser hat sein Buch für wenig vorgebildeto 
Fachleute geschrieben und versucht, in allgemein verständ
licher Form in dio Gattierungskunde einzuführen. Die 
zum Verständnis notwendigen Gebiete der Eisenhütten
kunde worden zuerst behandelt, so die Erzeugung des Roh
eisens aus seinen Erzen, dio Zusammensetzung der ver
schiedenen Roheisenmarken und der Einfluß der Fremd
körper auf das Eisen. Es folgen Tabellen über Zusammen
setzung verschiedenartiger Gußstücke sowio Beispiele von 
Gattierungssätzcp.

In einer Abhandlung über den Kupolofen bespricht 
der Verfasser sodann einige Ofensystemo und bringt auch 
eine neue Formel zur Berechnung der Kupolofen höhe. 
Eine Anleitung zur chemischen Untersuchung des Roh
eisens sowie ausführliche Hilfstabellen für die Berechnung 
von Gattierungen bilden den Schluß des Buches.

Leider finden sich im Texte mehrfach Ungenauig
keiten; die reichhaltigen Tabellen bieten dafür auch dem 
hüttenmännisch vorgebildeten Fachmanne manche brauch
baren Angaben. H. Bing.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen:
A n tze , R ., Regierungsbaumeister a. D.: Beitrag zur 

Kritik verschiedener Klappbrückensysteme. Mit 36 Abb. 
Berlin u. Oldonburg: G. Stalling 1914. (2 Bl., 82 S.) 
8 °. 4 Jl.

B a n g e r t,  Dr. rer. pol. H u g o : Die Montanindustrie des 
Lahn- und Dillgebietes. Ihre geschichtliche Entwicklung, 
wirtschaftliche Lage und Bedeutung. Wetzlar 1914: 
Schnitzler’sche Buchdruckerei. (VII, 119 S.) 8 °. 1,80 Jl.

31 Mit Recht sagt der Verfasser der vorliegenden 
Schrift, daß dio Täler der Lahn und Dill als klassischer 
Boden der deutschen Eisenindustrie angesprochen 
werden dürfen und gerade ihre Entwicklungsgeschichte 
besonderes Interesse verdient. Dieso Entwicklungs
geschichte wird, nachdom in der Einleitung mit wenigen 
Worten dio Grenzen des behandelten Gebietes gekenn
zeichnet worden sind, in dem Hauptteile der Broschüre 
kurz geschildert und ferner dio heutige Lago des Eisen
erzbergbaues, der Roheisendarstellung und -Weiter
verarbeitung usw., der Verkehrs- und Arbeitorverhält- 
nisso daselbst dargelogt. Ein zusammenfassendes 
Kapitel über dio allgemeine wirtschaftliche Bedeutung 
der Montanindustrie des Lahn- und Dillgobiotes bildet 
mit zahlreichen statistischen Angaben den Schluß des 
Hauptteiles, dem dann noch ein „kurzer Rückblick“ 
nebst oinein Literaturverzeichnis angehängt ist. -K

V ereins-  Nachrichten.
V e r e in  d e u tsc h e r  E isen h ü tten leu te .

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Hof/mann, Wilhelm, Ingenieur der A.-G. Lauchhammer, 

Ingenieurbüro, Düsseldorf, Rheinhof.
Loli, Friedr. Willi., techn. Direktor u. Vorstandsmitglied 

der Hiistener Gewerkschaft, A. G., Hüsten i. W.
Schmid, Leopold, Ing., Direktor der Gießerei d. Fa. Sugg 

& Co., A. G., München 2, Bavariostr. 9'/2.
Schönberger, Fritz, Sipl.-Qlig., techn. Leiter der Scitz- 

Werke, Kreuznach.
Wangemann, Dr. jur. Paul, Patentanwalt,

Berlin-Schöneberg, Freiherr vom Stein-Str. 12.
N eue  M itg lieder.

Goddridgc, Fritz, Betriebsdirektor der Skodaw., A. G., 
Pilsen 6, Böhmen.

Klein, Albert, Bergassessor, Direktor der Gewerkschaft 
Friedrich der Große, Herne i. W.

Merz, Carl, Obcringoniour der Gußstahlhütte der Skodaw., 
A. G., Pilsen 6, Böhmen.

Müller, Arthur, Obcring. u. Leiter des Filialbiiros Essen 
d. Fa. L. & C. Steinmüller, Gummersbach, Essen a. d. 
Ruhr, Isabcliastr. 6.

Neumayer, Karl, Betriebsingenieur der Skodaw., A. G., 
Pilsen 6, Böhmen.

Schnullte, Aloys, (Sipi.^ug., Dozent a. d. KgL Teclm.
Hochschule, Breslau.

Steinholl, Karl, Ingenieur der A.-G. Peincr Walzwerk, 
Peine, Gerhardstr. 5.

Zenker, Gerhard, Hütteningenieur, Rosenberg, Oberpfalz. 
Zimmeck, Egbert, Ingenieur, Nordhausen a. H., Neusladt- 

straßc 18.

V e rs to rb en .

Marcus, Hermann, Ingenieur, Cöln. 15. 1. 1915.
Nölle, Wilhelm, Berlin. 8. 12. 1914.
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Hauptversammlung des V ereins deutscher Eisenhüttenleute
am S onn tag ,  d e n  31. Jan uar 1915, m ittags 12 l/ 2 U h r ,  

in d er  S tä d t isch en  T o n h a l le  zu D ü ss e ld o r f .

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Ernennung eines Ehrenmitgliedes.
3. Verleihung der Carl - Lueg - Denkmünze.
4. Abrechnung für das Jahr 1914; Entlastung der Kassenführung.
5. Wahlen zum Vorstande.
6. Die Eisenindustrie unter dem Kriege. Berichterstatter: SJr.-Qltg. E. S e h rö d tc r  und Dr. W. B eu m er, M. d. A., 

Düsseldorf.
Das gemeinschaftliche einfache Mittagessen (3,50 J l für das trockene Gedeck) findet gegen 3 Uhr statt.

Z u r g e fä llig e n  B e a c h tu n g !

Nach einem Beschluß des Vorstandes ist der Zutritt zu den Veranstaltungen des Vereins in der Städtischen 
Tonhalle

n u r  gegen  V orw eis d e r M itg lie d sk a r te
gestattet.

Unsere Mitglieder werden gebeten, im allgemeinen • ■ ■
von dor E in fü h ru n g  von G äs ten  A b s ta n d  zu nehm en .

Das Auslegen von Geschäftsanzeigen und das Aufstellen von Reklamegegenständcn in den Versammlungsräumen 
und Vorhallen wird nicht erlaubt.

W ä h re n d  d e r  V o rträ g e  b le ib en  d ie  T ü re n  des V o rtra g s sa a le s  g esch lo ssen . Dio Versammlungs
teilnehmer werden gebeten, diese im Interesse der Vortragenden und Zuhörer getroffene Maßnahme zu beachten und 
zu unterstützen. Der Beginn der Vorträge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:

ffir.-Qng. Springorum, St.-^ltg. E. Schrödler.
K ßl. K om m erzienrat.

Am Tage vor dor Hauptversammlung, am S a m s ta g , den  30. Januar 1915, a b e n d s  7 U hr, findet die

22. V ersam m lung  deu tsche r  Gießereifachleute
in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf (im Oberlichtsaale) statt, zu welcher dio Mitglieder des V ere in s  d e u ts c h e r  
E is e n h ü tto n lo u to  und des V ere in s d e u ts c h e r  E ise n g ie ß e re ie n  freundlichst eingeladen sind.

T a g e s o r d n u n g ;  

1. Das Taylorsystem mit besonderer Berücksichtigung des Gießereiwesens. Vortrag von Professor A. W a llio h s ,
Aachen.

2. Die Kultur der Gegenwart und das Eisen unter Berücksichtigung der Zeltlage. Vortrag von Dozenten ©r.-Qng. 
E n g e lb e r t  L eb e r, Breslau.

Nach der Versammlung zwangloses Zusammensein in den oberen Räumen der Tonhalle.

Der J a h r g a n g  1914 der

Zeitschriftenschau
von „S tahl und Eisen“ wird dem nächst erscheinen und kann schon je tz t beim „Verlag Stahleisen 
m. b. H .“ , Düsseldorf 74, Breite Straße 27 bestellt werden. Der Preis beträgt wiederum 4 J l. 

Vom J a h r g a n g  1 9 1 3  der „Zeitschriftenschau“ sind noch einige Exem plare vorhanden, die 
vom genannten Verlage zum gleichen Preise bezogen werden können.


