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Das Iron and Steel Institute und der Ausschluß der deutschen 
Mitglieder.

I n dem der Friilijahrsversam m luug des Institu te  
am 13. Mai 1915 gedruckt vorgelegten Bericht 

des V orstandes heiß t es: „U nter den 2086 Mit­
gliedern sind n icht weniger als 632 ausländische; 
darunter waren beim Ausbruch des K rieges im 
August 101 M itglieder deutscher, österreichischer 
oder ungarischer N ationalität. Seit August sind 
zwei Todesfälle und 1 9 A ustritte  von deutschen 
M itgliedern erfo lg t, so daß 80 Namen auf der L iste 
verbleiben. D er V orstand h a t die S tellung dieser 
M itglieder un ter E rw ägung gehabt, aber es ist 
beschlossen worden, keine praktischen Schritte 
zur E ntfernung ih re r Namen von der M itglieder­
liste zu unternehm en.“

Nach dem B erich t des „Ironm onger“ 1), der 
uns e rs t je tz t  erreich t, und dessen W o rtlau t w ir 
der nachstehenden W iedergabe zugrunde legen, 
wurde der B ericht des V orstandes von dem Ge­
schäftsführer des In s titu te  H rn. G. C. Lloyd im 
Auszug verlesen. Es schloß sich folgende E r­
örterung an:

H r. M u r e  R i t c h i e  bem erkte, der Geschäfts­
führer habe bei V erlesung des Berichts die zweite 
H älfte des le tzten  Satzes, betreffend die deutschen2) 
M itglieder, vernachlässig t. E r  wünsche zu wissen, 
ob das G esagte als der offizielle B ericht zu gelten 
habe.

D er V orsitzende H r. A r t h u r  C o o p e r  er­
w iderte, er glaube, der G eschäftsbericht könne 
je tz t  nicht geändert werden. Die Angelegenheit 
habe jedoch schon w eiterer E rw ägung unterlegen, 
aber der V orstand sei noch nicht zu einer end­
gültigen Entscheidung darüber gekommen.

H r. M u r e  R i t c h i e  frag te , ob er das R echt 
habe, in der Sache einen A ntrag  einzuhringen, 
und e rk lä rte , nachdem der V orsitzende dies be­
ja h t, daß er die A ngelegenheit später aufnehmen 
wolle.

i) 1915, 15. Mai, S. 56 ff.
s) In  dem Berichte ist stets die Rede von den 

„deutschen“ Mitgliedern; selbstverständlich sind hierunter 
sämtliche Angehörige der mit England Krieg führenden 
Nationen, also Deutschland, Oesterreich und Ungarn, zu 
verstehen.

X X X II.,,

H r.G . G. G r u n d y  beantrag teeinD ankesvotum  
für den V orsitzenden und den V orstand. Ebenso 
wie H r. R i t c h i e  habe er ein leichtes Zögern 
seitens des G eschäftsführers H rn. L l o y d  w ahr­
genommen hinsichtlich gew isser W o rte  in dem 
die deutschen M itglieder betreffenden B ericht. 
Aber er hoffe zuversichtlich, daß der V orstand 
seine Entschließung, keine praktischen S chritte  
zur S treichung gew isser Namen von der Mit­
g liederliste zu unternehm en, nochmals in E r ­
w ägung ziehen werde. W enn er darauf hinweise, 
daß die L iste  der Ehrenm itglieder des Vereins 
Seine M ajestät den K ö n i g A lb  e r t  v o n B e l g i e n  
einschließe, dessen Namen sich die des E rzherzogs 
F r i e d r i c h  v o n  O e s t e r r e i c h ,  des P rofessors 
J o s e f  v o n  E h r e n w e r t h  und des Dr.  E m i l  
S c h r ö d t e r  anschlössen, so sei k la r, daß hier 
ein innerer W iderspruch vorhanden sei, und er 
hoffe, daß der V orstand seinen früheren Beschluß 
nochmals nachprüfen werde.

D er V o r s i t z e n d e  bem erkte, daß der V or­
stand keineswegs müßig in der Sache gewesen 
sei, seit der Jah resberich t -gedruckt wurde. D er 
V orstand habe seinen R echtsbeistand befrag t und 
die A ngelegenheit auch noch an diesem Morgen 
erwogen. E r könne die M itglieder versichern, 
daß alles getan  werden solle, was im Interesse 
des In stitu te  geschehen könne, doch er hoffe, 
daß die M itglieder keine Ursache hätten , die An­
gelegenheit an diesem M orgen noch w eiter zu 
fördern. W enn den M itgliedern daran gelegen 
sein sollte, so w ürde er H rn. Lloyd bitten, einen 
von dem Rechtsbeistand erhaltenen B rief zu v e r­
lesen.

H r. L l o y d  verlas h ierau f den B rief von 
Bircham  & Co., den A nw älten des In stitu te . 
D arin w ird betont, daß die Satzungen keine H and­
habe bieten für den Ausschluß von M itgliedern, 
weder von Ehrenm itgliedern noch anderen, und 
es w ird die A nsicht ausgesprochen, daß der V or­
stand gu t tun w ürde, eine A enderung der Satzungen 
dahin zu erwägen, daß der V orstand Vollmachten 
erhält, ein M itglied aus den L isten  zu streichen. 
Mit Bezug auf die unm ittelbare F rag e  des Aus-
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Schlusses der deutschen M itglieder glauben die 
R echtsanw älte, es sei k la r, daß, solange der 
K riegszustand  w ähre, ein M itglied, das in einem 
feindlichen S taa te  wohne, kein R echt habe, g e ­
gen das In s titu te  vorzugehen. Nach dem K riege 
allerd ings w ürde sich die Sachlage ändern, aber 
selbst dann w ürde es eine höchst schw ierige 
Sache sein, den Schaden abzuschätzen, der einem 
M itgliede durch die Ausschließung entstanden ist. 
Die R echtsanw älte nehmen an, daß das W agnis, 
das fü r den V orstand m it der Ausschließung 
dieser M itglieder verbunden ist, so gering  sei, 
daß es p rak tisch  g a r  n icht in B e trach t käme. 
F ü r  irgend ein V orgehen in der Sache komme der 
A bsatz 20 der Satzungen in B e trach t, der lau te t: 

„Eine Aenderung der Satzungen kann nur 
auf der jährlichen  G eneralversam m lung (F rüh­
jahrsversam m lung) beschlossen w erden; An­
trä g e  bezüglich irgendeiner beabsichtigten Aen- 
derung müssen au f der H auptversam m lung im 
H erbst cingebracht w erden .“

D er V o r s i t z e n d e  ste llte  fest, daß dies 
die Sachlage sei; die A ngelegenheit werde in 
der nächsten V orstandssitzung w eiter behandelt 
w erden, wo ih r auch m ehr Zeit gewidm et 
w erden könne.

Hr. R i t c h i e  erk lä rte , daß die M itglieder 
dem V orstande außerordentlich  verbunden seien 
dafür, daß er die einleitenden S chritte  au f dem 
unverm eidlichen W ege getan  habe; er glaube 
aber, sie könnten sich n icht dam it begnügen, die 
A ngelegenheit so auf sich beruhen zu lassen, wie 
sie je tz t  stände. Nach seiner Meinung seien die 
M itglieder berechtig t, eine endgültige E rk lärung  
des V orstandes zu hören, daß dieser beabsichtige, 
die Sache aufzunehmen und m it der g rö ß ten  Be­
schleunigung durchzuführen. E r  selbst habe eine 
ju ristische Ausbildung, und er lege gebührendes 
Gewicht au f die initgeteilte R echtslage, obgleich 
er n icht völlig  m it ih r übereinstim me. E r  sei 
ganz sicher, daß das In stitu te  D iszip linargew alt 
über seine eigenen M itglieder habe; auch wenn 
formelle Schw ierigkeiten vorlägen, so könnten 
diese jedenfalls le icht überwunden werden. E r 
glaube, es w erde diejenigen, die m it (leii von ihm 
so fest vertre ten en  Ansichten sym pathisieren — 
A nsichten, die im übrigen wohl auch am V or­
standstisch  lebhaft v e rtre ten  w ürden — mit Be­
friedigung erfüllen, wenn sie die G ew ißheit hätten , 
daß die Sache erled ig t w ürde, ehe noch die 
gegenw ärtige Versam m lung ende. F alls  es zu r E r ­
füllung gesetz licher oder form aler Bestim mungen 
nö tig  sei, solle man eine besondere Versam mlung 
anberaum en, um die Satzungen zu ändern, so 
daß unverzüglich  nach A bänderung der Satzungen 
über den Ausschluß der M itglieder deutscher 
und österre ich ischer bzw. ungarischer N ationalitä t 
beschlossen w erden könne.

H r. B e n j a m i n  T a l  h o t  stim m te R itchies 
A nsichten zu. Es sei eine A ngelegenheit, m it

der der V orstand sich zu beschäftigen habe, aber 
auch eine A ngelegenheit, über die die M itglieder 
zu befragen seien. F ü r gewöhnlich werden 
M änner in den V orstand abgeordnet, um die 
G eschäfte des In s titu te  zu führen, aber von seinem 
persönlichen S tandpunkte betrach te  er die A nge­
legenheit n icht als eine solche, fü r die er einen 
anderen bevollm ächtigen könne.

D er V o r s i t z e n d e  sag te , er nehme an, die 
Versam mlung sei nun dam it einverstanden, die 
A ngelegenheit in die Hand des V orstandes zu 
legen m it dessen V ersicherung, daß jede Mög­
lichkeit erschöpft werde, um die W ünsche der 
M itglieder zu befriedigen. E r  könne nicht m ehr 
sagen als d ie s ; die M itglieder verständen die 
Sachlage je tz t  ebenso, wie es der V orstand tue, 
und er gehe sein W o rt, daß die A ngelegenheit 
vor die V orstandssitzung  im nächsten M onat 
gebrach t würde.

H r. R i t c h i e  sag te , daß dieser V orschlag 
vom V orstandstisch ilm durchaus n icht befriedige 
(Zuruf: „Tut  es j e tz t ! “ ); es handele sich um 
eine Sache, die sofort behandelt w erden müsse, 
jede V erzögerung sei vom Uebel. Es sei eine 
Sache, die die E h re  des In s titu te  berühre, und 
sofortiges H andeln sei das einzige, was ihn be­
friedigen und dem hervorragenden  In s titu te  e r­
möglichen könne, seine S tellung in den Augen 
des Landes au frech tzuerhalten . W elche p rak ­
tischen Schw ierigkeiten auch vorhanden seien, 
er sei ganz sicher, es sei eine rasche und leichte 
Lösung zu finden. Nach § 18 der Satzungen 
könne der V orstand au f A n trag  von 20 M itglie­
dern eine G eneralversam m lung für irgendeinen 
besonderen Zweck einberufen; wenn nötig, wolle 
er 20 M itglieder veranlassen, sofort einen A n trag  
zu unterschreiben, dam it eine besondere V er­
sammlung einberufen werde, um unverzüglich  
eine Satzungsänderung zu beschließen, so daß ein 
Beschluß herbeigeführt w erden könne, welchem, 
er sei dessen sicher, 99 P rozen t, wenn n icht alle 
der anwesenden M itglieder zustimmen würden.

H r. L l o y d  sag te, § 18 schreibe keine F ris t 
fü r die E inberufung einer besonderen Versam m ­
lung vor, aber es würde nö tig  sein, die gesam ten 
M itglieder des In s titu te  zu benachrichtigen, um 
eine G eneralversam m lung einzuberufen, und eine 
solche Versam m lung würde daher um m indestens 
ach t T age aufzuschieben sein.

H r. R i t c h i e  bem erkte, das könne wohl so 
sein, aber die nötigen S chritte  könnten je tz t  ge­
schehen. W enn der V orstand einen W eg  sehe, 
sofort etw as zu unternehm en, so habe er kein 
V erlangen, den nach den Satzungen vorgesehenen 
A pparat in B ew egung zu setzen.

H r. L l o y d  bem erkte, daß in der E inladung 
der G egenstand der V erhandlung anzugeben sei.

H r. W a l t e r  D i x o n  frag te , ob irgendein 
W iderspruch dagegen erhoben werde, wenn die 
M itglieder au f der S telle ih re A nsicht dahin
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aussprächen und, wenn nötig, darüber abstimmten, 
daß sie w ünschten, alle deutschen M itglieder zu 
entfernen.

H r. W . H. E l l i s  schlug der Versammlung 
mit Rücksicht au f die bestimmte Zusage des V or­
sitzenden vor, die Angelegenheit in der Hand des 
Vorstandes zu lassen. A uf alle Fülle ließen sie 
es der W elt w issen, daß es der W ille des In sti­
tu te ist, die feindlichen M itglieder auszuschließen; 
aber gleichzeitig  nach der endgültigen E rk lärung  
des V orsitzenden w ürden sie vollkommen sicher 
gehen, wenn die A ngelegenheit in der Hand des 
Vorstandes verbleibe. E r glaube nicht, daß der 
Vorstand wünsche, irgendein Vorgehen hinaus­
zuzögern.

H r. P ro fessor T. T u r n e r  un te rstü tz te  diese 
Ansicht und hie lt es n icht fü r weise, einen Beschluß 
in einem solchen Augenblick, wo die Stimmung 
so leidenschaftlich sei, herbeizuführen. Die M it­
glieder sollten V orsicht w alten lassen und je tz t  
keinen Beschluß fassen, welchen sie in zehn oder 
zw anzig Jah ren  bedauern würden, und es würde 
daher zweckm äßig sein, die A ngelegenheit dem 
V orstand zu überlassen.

Ein anderes M itglied ersuchte H rn. Ritchie 
ebenfalls, seinen A n trag  bis zur nächsten V or­
standssitzung zu verschieben. Das In stitu te  be­
stehe aus einigen 2000 M itgliedern, und nicht 
mehr als 100 seien anwesend. D aher würde der 
V orstand die Meinung der M itglieder besser ver­
treten  als die anwesenden Personen, und er un ter­
stü tze daher nachdrücklich den V orschlag, die 
Sache dem V orstand zu überlassen.

D er V o r s i t z e n d e  frag te , ob H r. R itchie der 
H inausschiebung um einen M onat zustimmen würde, 
einen Zeitraum , der für den V orstand ausreichen 
würde, um zu einem Entschluß zu kommen.

H r. R i t c h i e  erw iderte , es w iderstrebe ihm 
auf das äußerste , die Meinung zu erwecken, 
als beabsichtige er, den V orstand zu tadeln oder 
ihm einen M angel an V ertrauen  auszudrücken, 
aber er fühle, daß dies eine Sache sei, in welcher 
die g roße K örperschaft der M itglieder ihre An­
sicht nachdrücklich fühlbar zu machen habe. 
Zweifellos könnten einige praktische Erw ägungen 
vorliegen, deren W ucht den V orstand bedrücke, 
und die die M itglieder n icht kennen. E r  wolle 
die Sache an diesem T age nicht w eiter verfolgen, 
sie aber am nächsten T age wieder Vorbringen, und 
er hoffe, daß in  der Zwischenzeit der V orstand 
den R echtsbeistand nochmals zu R ate ziehen werde.

D er V o r s i t z e n d e  frag te , ob es den W ün­
schen des H rn. R itchie und der m it ihm gellen­
den H erren  entsprechen w ürde, wenn die V er­
sammlung etw as früher schlösse, um eine V or­
standssitzung  zu ermöglichen, in der die A nge­
legenheit w eiter beraten  würde — eine A nregung, 
die allgem einer Zustimmung begegnete.

H r. I l l t y d  W i l l i a m s  reg te an, H r. R itchie 
möchte die U nterstü tzung  der in § 18 vorgesehe­

nen 20 M itglieder anrufen, um festzustellen, oh 
er genügende U nterstü tzung  habe.

D er B itte  wurde entsprochen, und einige 50 
M itglieder standen auf.

D er V o r s i t z e n d e  sagte, er sei durchaus 
nicht ü b erzeug t, daß die G esam theit der M it­
glieder H rn . R itchie n icht un te rstü tz te .

H r. B. R y l a n d  reg te  an, die W o rte  in  dem 
G eschäftsbericht, die sich au f diese Sache be­
ziehen, zu streichen. D er A n trag  w urde u n te r­
s tü tz t und e i n s t i m m i g  angenommen.

In  der zweiten S itzung vom 14. Mai teilte 
der V o r s i t z e n d e  H err A r t h u r  C o o p e r  
mit, daß der V orstand eine besondere S itzung 
abgehalten habe, um die Besprechung zu beraten , 
die tags vorher m it Bezug au f den W o rtlau t des 
Geschäftsberichtes in betreff der M itglieder des 
feindlichen Auslandes sta ttgefunden habe. E r  
e rk lärte , der fragliche Absatz sei vor zwei Mo­
naten niedergeschrieben; der V orstand habe sich 
vergegenw ärtig t, daß inzwischen vielerlei sich e r ­
eignet habe, und daß die F rag e  schon in der 
V orstandssitzung am D onnerstag  morgen erwogen 
sei mit dem E rgebnis, die Entscheidung bis zu r 
nächsten V orstandssitzung zu vertagen , wo ih r 
mehr Zeit geopfert werden könne. U nter B e­
rücksichtigung aber der nachdrücklichen M einungs­
äußerung der M itglieder, die in der gestrigen  
Generalversam m lung anwesend w aren, habe der 
V orstand in der besonderen V orstandssitzung  be­
schlossen, den G eschäftsbericht dahin abzuändern, 
daß der le tz te  S atz des fraglichen Absatzes lau te t: 
„D er V orstand h a t die S tellung dieser M itglieder 
in E rw ägung gezogen.“

In  dieser V orstandssitzung  is t ferner be­
schlossen worden, der heutigen S itzung den fol­
genden B eschlußantrag  zu un terbreiten , „ d a ß  
di e  N a m e n  a l l e r  f e i n d l i c h e n  A u s l ä n d e r  
v o n  d e r  M i t g l i e d e r l i s t e  d e s  I n s t i t u t e  
g e s t r i c h e n  w e r d e n ,  u nd  d a ß  S c h r i t t e  
u n t  e r  n o m m e n w e r  d e n , d i e A u s f ii h r  u n g s - 
b e s t i m m u n g e n  d a h i n  z u  ä n d e r n ,  d a ß  f ü r  
d i e  Z u k u n f t  f ü r  d e n  F a l l  e i n e s  K r i e g e s  
z w i s c h e n  d i e s e m  L a n d e  u n d  ä n d e r n  
L ä n d e r n  B ü r g e r  o d e r  U n t e r t a n e n  d e r  
l e t z t e r e n ,  w e l c h e  E h r e n m i t g l i e d e r  o d e r  
M i t g l i e d e r  d i e s e s  I n s t i t u t e  s i n d ,  i p s o  
f a c t o  i h r e  M i t g l i e d s c h a f t  v e r l i e r e n  
s o l l e n “ . D a H err Ritchie am vorhergehenden 
T age der Sprecher der M itglieder gewesen sei, 
frage ihn der V orsitzende, ob dieser A n trag  
befriedige und voraussichtlich von den M itgliedern 
angenommen w erden würde.

Hr. R i t c h i e  e rk lä rte , er habe keine Gelegen­
heit gehabt, den F all mit mehr als mit zwei oder 
drei M itgliedern zu besprechen, er wolle daher nur 
fü r seine Person reden. E r  könne ohne Zögern 
sagen, daß der A ntrag  den F all für den Augen­
blick zu treffen scheine, er wolle jedoch noch 
eine oder zwei Bemerkungen machen. Zunächst
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habe e r  persönlich keinerlei Voreingenommenheit 
gegen die Feinde nichtdeutscher N ationalitä t, ins­
besondere n icht gegen die U ngarn, zwischen denen 
und diesem Lande sehr a lte  und s ta rk e  F reund­
schaftsbande bestehen. E r  hoffe und glaube, die 
Zeit w erde kommen, daß diese N ationalitäten , 
a u f  welche er hingewiesen habe, von denen A n­
gehörige M itglieder des In s titu te  gewesen seien, 
w ieder willkommen sein würden, aber die D eut­
schen betrach te  er als eine völlig  verschiedene 
K lasse. Sie hä tten  sich außerhalb  der Grenzen 
der Z ivilisation geste llt und seien herabgestiegen 
zu solchen Tiefen der W ildheit (savagery), wie 
sie w enige M onate vorher keio menschliches 
W esen sich habe ausdenken können. E r  sei wohl 
sicher, daß n icht eine einzige P erson  im Saale 
sei, welche ihm nicht zustimme, wenn er sage, 
es sei einfach unmöglich, W o rte  zu finden, welche 
ausreichen, die H altung  und den C harak ter jenes 
Landes zu beschreiben, und daher rege er an, 
wenn fü r den V orstand die Zeit kommt ,  die 
F ra g e  der S atzungsänderung zu b e ra te n , dem 
F all der D eutschen besondere B eachtung zu 
widmen. Dies w ürde sehr sorgfältige E rw ägungen 
erfordern, denn a ller W ahrscheinlichkeit nach 
w ürde das deutsche K aiserreich  nach dem K riege 
n ich t sein, was es gewesen ist, und welche Ge­
fühle w ir auch hinsichtlich der natu ra lisierten  
D eutschen imm er haben mögen, so sei es nicht 
w ünschensw ert, eine feindliche H altung  denen 
gegenüber einzunehmen, die in gegenw ärtiger 
Z eit nur unsere K riegsfeinde seien. F ern er gehörten 
gewisse S taa ten  des D eutschen Reiches in diese 
K lasse, z. B. E lsaß-L othringen , Schlesw ig-H olstein 
und Preußisch-Polcn. E r  ra te  daher dem V or­
stand, ernstlich zu erw ägen, daß es dem In s titu te  
als einem in ternationalen  obliege, zu unterscheiden 
au f der einen Seite zwischen denjenigen Feinden, 
welche heute Feinde seien und m orgen Freunde 
sein könnten, und auf der ändern Seite jenen 
ändern Feinden, deren ganze V ergangenheit ge­
ze ig t habe, daß sie lügen und betrügen, und von 
welchen er sich nicht vorstellen könne, daß 
in  Zukunft eine V erbindung irgendeiner A rt mög­
lich sei.

D er A n trag  des V o r s t a n d e s ,  u n te rs tü tz t 
von H errn  R itch ie , wurde darau f der V er­
sammlung u n te rb re ite t und e i n s t i m m i g  an­
genommen.

D er V o r s i t z e n d e  te ilte  schließlich mit, 
der G eschäftsführer habe W eisung, sich m it den

A nw älten in V erbindung zu setzen, um den Be­
schluß in W irksam keit zu bringen.

Soweit der B erich t der englischen Quelle. 
D e r  B e s c h l u ß  u n d  d i e  A r t  s e i n e r  V e r ­
t r e t u n g  k e n n z e i c h n e n  d e n  g e i s t i g e n  
T i e f s t a n d  d e r  L e u t e ,  d i e  s i c h  z u  s o l ­
c h e m  V o r g e h e n  h i n r e i ß e n  l i e ß e n ,  d e r ­
a r t ,  d a ß  w i r  v o n  w e i t e r e n B e m e r k u n g e u  
d a r ü b e r  f ü g l i c h  a h  s e h e n  k ö n n e n .

Dagegen werden in diesem Zusammenhang 
einige M itteilungen über die Anschauungen von 
a m e r i k a n i s c h e n  M itgliedern des englischen 
Iro n  and Steel In s titu te  über das vorgeschilderte 
Vorgehen des In s titu te  interessieren.

E iner unserer Freunde, Mitglied des Iron  
and Steel In stitu te , schreibt uns, daß in N ord­
am erika der Beschluß des Iron  and S teel In ­
s titu te  einen peinlichen E indruck gem acht habe; 
er habe der Geschäftsführung des In stitu te  mit- 
geteilt, daß das V orgehen fü r alle Zeiten dem 
Iron  and S teel In s titu te  seinen in ternationalen  
C harak ter genommen habe. Die M änner, die 
auf diese W eise ih rer M itgliedschaft verlustig  
e rk lä rt w orden w ären, seien nicht als Deutsche, 
so schrieb unser am erikanischer Freund, in der 
Vereinigung gewesen, sondern als E isenhüttenleute, 
und nach dem K rieg würden diese E isenhütten­
leu te genau so hervorragende F ak to ren  in der 
Industrie  sein, wie sie es je tz t  seien.

D er bekannte Professor der M etallurgie 
J o s e p h  W.  R i c h a r d s  von der Lehigli Uni- 
versity , ein geborener Engländer, beklagt in 
tem peram entvoller W eise in einer Zuschrift an 
„M etallurgical & Chemical Engineering“1) das fü r 
wissenschaftlich gebildete M änner gänzlich uner­
w arte te  und bedauernsw erte Vorgehen des Iron  and 
Steel In stitu te . Professor R ichards glaubt, daß 
er die Anschauung der M ehrheit der in A m erika 
lebenden M itglieder des Iro n  and Steel In stitu te  
ausspreche, wenn er „diesen übel beratenen, kurz­
sichtigen und im ganzen bedauernsw erten Be­
schluß beklage; er glaube w eiter, daß es fast 
die einmütige Anschauung der am erikanischen 
G elehrten im besonderen sein w erde“. E r  fäh rt 
dann fo rt: „Das W appen ist befleckt w orden; 
M itglieder des Iro n  and Steel In stitu te  in G roß­
britannien, bereu t E u re  U eberstürzung, e rk lä rt 
E uren Beschluß fü r ungültig, tilg t aus den 
Schandfleck! “

l) 1915, Juli, S. 408.
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Ueber Roheisenmischer mit besonderer Berücksichtigung der 
zweckmäßigsten Größenabmessung.

Von Oberingenieur ®r.=3hfl* b r- S p r i n g o r u m  in Esch a. d. Alzette.

(Mitteilung aus der Stahlwerkskommission des Vereins deutscher Eisenhüttenleuto.)

|  j ie  Notwendigkeit, Mischer zwischen Hochofen 
und Stahlwerk einzuschieben, ist in den tech­

nischen und wirtschaftlichen Schwierigkeiten be­
gründet, die aus dem direkten Konvertieren erwuchsen, 
nachdem man unter möglichster Umgehung des 
Kupolofenbetriebcs die Eigenwärme flüssigen Roh­
eisens nutzbar zu machen versuchte. Es war zu ge­
wagt, den Stahlwerksbetrieb von den Unregelmäßig­
keiten der verschiedenen Hochofenabstiche abhängig 
zu machen, wenn man auf eine gleichmäßig gute 
S tahlqualität W ert legte. W ährend es beim Kupol­
ofenbetriebe durch geeignetes Gattieren der ver­
schiedenen Rohoisensorten möglich war, sich wenig­
stens in etwa zu helfen, m ußte das Stahlwerk beim 
direkten Konvertieren jedem Schwanken der Roh- 
eiscnqualität der verschiedenen Oefen folgen. Wie 
schwierig das zeitweise ist, weiß jeder Stahlwerker, 
ganz abgesehen davon, daß es kein Mittel gab, in diesem 
Falle hohen Schwefelgehalten wirksam zu begegnen. 
Es fehlte auch die Möglichkeit eines quantitativen 
Ausgleichs, da weder das Stahlwerk imstande war, 
bei gleichzeitig erfolgenden Abstichon alles Roheisen 
zu verarbeiten, noch der Hochofen so regelmäßig 
lieforn konnte, daß dem Stahlwerk in gleichmäßiger 
Folge das Eisen zugeführt wurde. Daraus ergab sich 
die Notwendigkeit, zeitweise Eisen in Masseln 
erstarren zu lassen, während zu anderer Zeit das 
Stahlwerk auf Eisen -warten mußte. Außer dieser 
unwirtschaftlichen Arbeitsweise drängte ein weiterer 
wirtschaftlicher Gesichtspunkt zur Anlage von 
Mischern, denn zu den qualitativen Schwierigkeiten 
infolge ungleichmäßigen Chargenganges, der durch 
abwechselnd m attes und heißes Eisen herbeigeführt 
wurde, kam ein unverhältnismäßig hoher Abbrand 
aus denselben Gründen.

Dio Ersparnisse, die durch dio Einführung des 
Mischerbetriebes erzielt wurden, werden klar durch 
die Zuschrift eines westfälischen Werkes an dio Borlin- 
Anhaltische Maschinenbau-A.-G. aus dem April 1899, 
die in einer Veröffentlichung von N o k lie r1) über 
Roheisenmischer enthalten ist. Nach dieser durch 
genaue Zahlen belegten Aeußerung des Werkes 
betrug dio Selbstkostenverminderung durch die E in­
führung des Mischerbetriebes 1,92 J i  f. d. t  Stahl.
Bei Beginn des Arbeitens m it Mischern h a t wohl
die Entschwefelung des Roheisens im Vordergründe 
gestanden, und durch die verschiedenen Veröffent­
lichungen ist dargclegt, daß dieser Zweck auch er­
reicht wurde. So lesen wir in einem Aufsatz2) von 
K n a f f  über Betriebsergebnisse der Roh eisen misch er

■) St. u. E. 1902, 15. März, S. 307/13.
2) St. u. E. 1890, 1. Febr., S. 100/2.

1895, daß oino Entschwefelung von 45 %  im Mischer 
erzielt wurde. In der weiteren Entwickelung der 
Mischer tr i t t  dieser metallurgische Gesichtspunkt, 
wenigstens für die meisten Fälle, mehr und mehr 
zurück, da auf späteren Anlagen die Entfernung 
vom Hochofen zum Stahlwerk zum Teil erheblich 
größer wurde und sich infolgedessen, soweit es sich 
um gutes, warmes Roheisen handelte, die H aupt­
entschwefelung in der Pfanne vollzog. In dem be­
kannten Vortrage1) von Professor S i m m o r s b a c h  
finden sich hierfür recht interessante zahlenmäßige 
Belege. Der betreffende Mischer, in dem die Ver­
suche für diese Ergebnisse gemacht sind, faßte 750 t  
und war nicht heizbar. Bei gut warmem, mangan- 
roichem Eisen war das Ergebnis der ersten Versuchs­
reihe, daß die Entschwefelung zu 76,24%  in der 
Pfanno, zu 7,92%  im Mischer und 15,84%  im 
Konverter erfolgte. Dabei betrug der Schwefel­
gehalt am Hochofen 0,254% , vor dem Einkippen 
in den Mischer 0,10 % , beim Einfüllen in den Kon­
verter 0,084 % , und vier Proben des fertigen Stahles 
hatten noch 0,052 % . Die übrigen Versuchsreihen 
enthalten ähnliche Ergebnisse, und man darf wohl 
behaupten, daß in diesem Falle der Mischer nicht 
als Entschwefelungsapparat bezeichnet werden kann. 
Bestätigt werden derartige Ergebnisse durch die 
Versuche von O s a n n  auf der Gutehoffnungshutto, 
die Aufnahmo in das Handbuch der E isenhütten­
kunde von Ledebur gefunden haben. Wenn sich 
diese Verhältnisse in so klarer Weise auch nicht 
überall zeigen, so besteht doch die Tatsache, daß 
der Mischer in seiner Bedeutung als Entschwefler 
zurückgetreten ist und sein Zweck, als qualitativer 
und quantitativer Ausgleicher zu dienen, mehr in 
den Vordergrund geschoben wurde.

Die ursprüngliche Mischerform ist die der 
Birnenmischer oder Kippmischer gewesen. Die Vor­
liebe dos Eisenhüttenmannes für den Kippmischer 
ist zum Teil in der Gewöhnung an die vom Kon­
verter entnommene Form  begründet, zum anderen 
Teil aber auch in dem Vorzüge, den sie in metal­
lurgischer Beziehung aufwies, da sio eine verhältnis­
mäßig große, der Entschwefelung sehr günstige Ober­
fläche dos Eisenbades gewährte. Weiter wurde 
die leichte Uebersichtlichkeit und die große H alt­
barkeit der Ausmauerung gerühmt. F ür die bis zum 
Jahre 1898 im allgemeinen benutzten Konverter von 
10 bis 15 t  Einsatz genügten zunächst Mischer von 
150 bis 175 t  Fassung. Als man m it steigendem Aus­
bringen von 20 t  und mehr auch dio Erzeugung der

l ) St. u. E. 1911, 16. Febr., S. 253/68; 2. März,
S. 337/48; 9. März, S. 387/93.
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Stahlwerke wesentlich erhöhte, stellte sich das 
Bedürfnis ein, auch m it dem Fassungsvermögen der 
Mischer in die Höhe zu gehen. Hierfür war die Birnen­
form konstruktiv ungünstig, da sic nur eine einzige 
Stützlinie zuläßt und die Form nur eine sehr geringe 
Ausnutzung des Inhaltes gewährt. Die hydraulische 
Kippvorrichtung nahm außergewöhnliche Abmes­
sungen an und wurde durch den großen Wasser­
verbrauch verwickelt und teuer. Bei 250 t  Fassung 
war der Birnenmischer schon groß zu nennen, und 
meines Wissens ist man über 300 t  überhaupt nicht 
hinausgegangen. .

Der Rollen- oder Rundmischer gestattet, im 
Gegensatz zum Birnonnnfchor, zwei oder mehr 
Auflagen und gewährleistet so eine wesentlich bessere 
Verteilung des Druckes. Dabei beansprucht er, weil 
er mehr in die Höhe als in die Breite geht, weniger 
Raum als ein gleich großer Birnenmischer und ver­
langt geringere K raft zum Kippen sowohl bei elek­
trischem als auch hydraulischem Antriebe. Neuer­
dings werden daher Birnenmischer meistens nur für 
kleinere Stahlwerke des Auslandes und auch da nur 
noch selten ausgeführt. Man darf aber nicht über­
sehen, daß den konstruktiven Vorzügen des Rund­
mischers ein wesentlicher betriebstechnischer Nach­
teil gegenübersteht, das ist ein dem Birnenmischer 
gegenüber sehr ungünstiger Mischungsgrad. Beim 
Birnenmischer trifft der einfüllende Strahl des Roh­
eisens immer auf dio grüßte Badtiefe und wirbelt 
den ganzen Inhalt durcheinander; sodann zwingt 
der sich nach vorne verringernde Querschnitt zur 
Durchmischung, selbst wenn heißes Eisen das Be­
streben hat, oben abzufließen. Beim Rollenmischer 
dagegen wandert das Eisen, namentlich bei den sehr 
großen Einheiten, von einem Ende zum anderen, 
gleichsam Schichten bildend, und wir finden nicht 
selten das Eisen, wie es in den Mischer kam, beim 
Auskippen unverändert wieder.

Außer diesen beiden Formen möchte ich noch 
die Flachherdmischer nennen, aber nicht näher 
darauf eingehen, da sie in erster Linie für M artin­
werke als Vorfrischapparate dienen und zudem in 
dem genannten Vortrage von Professor Simmersbach 
eingehend gewürdigt sind.

F ür die Antriebsbewegungen, die früher fast 
grundsätzlich durch hydraulische K raft bewirkt 
wurden, h a t sich m it zunehmender Elektrisierung 
der H üttenbetriebe der elektrische Antrieb allmählich 
durchgesetzt, und zwar in Form von direkt oder in­
direkt mittels Triebstangen angreifender starker 
Schraubenspindel in Verbindung m it Zahnrad- oder 
Schneckenrad-Uebersetzung. Heute wird fast aus­
schließlich bei neuen Anlagen der elektrische Antrieb 
vorgesehen, nachdem es gelungen ist, einwandfreie 
und betriebssichere Konstruktionen zu bauen. Bei 
den Anlagen, bei denen je tzt noch der hydraulische 
Antrieb angewandt wird, ist wohl in erster Linie 
auf eine vorhandene Preßanlage Rücksicht genommen 
worden. Es würde hier zu weit führen, auf die 
konstruktiven Einzelheiten einzugehen und die Vor­

züge des einen oder anderen elektrischen Antriebes 
zu würdigen. Hervorheben möchte ich aber doch 
einen wesentlichen Gesichtspunkt, der auch im 
weiteren Verlauf meiner Betrachtungen noch eine 
Rolle spielen wird. Das ist die-Notwendigkeit, den 
Antrieb so zu legen, daß ohne wesentliche Aenderung 
an ihm und seinen Fundam enten eine Vergrößerung 
des Mischers nach beiden Seiten möglich ist, wie das 
nach Mitteilung der Deutschen Maschinenfabrik A. G. 
letzthin auf dem Werke des „Phoenix“ in Ruhrort 
durchgeführt ist, wo zwei Mischer von je 500 t  auf 
je 12001 ohne jede Schwierigkeit eingerichtet wurden.

Die Zustellung der Mischer geschieht heute 
wohl überall in Deutschland m it wenigen Aus­
nahmen in der Weise, daß eine Ausmauerung von 
Schamottesteinen, die m it Sand lose hinterstam pft 
ist, eine etwa 350 mm starke Auskleidung von 
Magnesitsteinen bis über die Schlackenzone hinaus 
trägt. Die H altbarkeit dieser Auskleidung wird 
m it 1 bis P / 2 Jahren und die Durchsatzmenge 
m it 500 000 bis G00 000 t  Roheisen richtig be­
messen sein. Allerdings ist es häufig nötig, eine 
Zwischenausbesserung vorzunehmen, da die Fasson­
steine am Ein- und Ausguß beim Rundmischer 
wesentlich rascher verschleißen als der übrige Teil. 
Es ist daher darauf zu achten, daß an diesen Stellen 
eine wesentlich stärkere Ausmauerung, vielleicht 
von 500 mm starkem Magnesitmaterial, gewählt 
und diese noch m it einer Dolomit-Teer-Masse von 
100 bis 150 mm Stärke hinterstam pft wird. Dann 
scheint mir für den Einguß dio Anordnung zweck­
mäßig zu sein, welche die Oeffnungen oben auf dem 
Mischer vorsieht, so daß der Strahl des einfließonden 
Roheisens der ersten Pfannen beim Mischerfüllen 
nur den Boden, auf dem sich sowieso leicht An­
sätze bilden, trifft und nicht die Rückwand des 
Einguß trichtere fortwährend angreift. W ährend man 
in früheren Jahren fast überall Magnesitsteine von 
der Firm a Spaeter verwendete, hat man heute 
dieselben Ergebnisse m it Steinen anderer Firmen, 
wie Willisch und Weißenborg, erzielt.

Besonders erwähnen möchte ich noch, daß es 
mancherorts gebräuchlich ist, eine Zwischenwand in 
den Mischer einzubauen, um so das Eisen zu besse­
rer Durchmischung zu zwingen, die beim Rund- 
mischcr ja  häufig zu wünschen übrig läßt. Der 
H auptgrund, warum diese an sich ideale Lösung der 
Mischerfrage nicht häufiger riachgeahmt wird, ist 
dio geringe H altbarkeit der W and und dann die 
Furcht, bei m attem, schlechtem Eisen und auch 
bei längeren Betriebsstörungen im Stahlwerk durch 
Zusetzen der Durchflußöffnung m it dem Mischer 
einzufrieren. Diese Befürchtung ha t zweifellos 
mehr Berechtigung bei geheizten als ungeheizten 
Mischern. Denn eine Heizung, die nur die Oberfläche 
trifft, arbeitet den Wegen, die das Eisen zwangs­
läufig geführt wird, entgegen, da die warme Ober­
schicht immer das Bestreben hat, oben zu bleiben, 
und zwTar um so mehr, je heißer sie wird. Das m atte 
und kältere Eisen wrird dann nach unten sinken und
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Zahlentntcl l. Z usam m ensetzung  dos K o h e isen s

1. Am Hochofen 2 Am Mischer 3. Hinter dem Mischer
Datum

Ofen Sl P s Mn Si P S Mn Charge Si j l' s Mn
% % % i % % % 0//o % Nr. O/ ! /o ! % % %

17.III. 1 0,02 1,85 0,058 1,31 0,60 1,82 0,057 l,3o! 3825 0,42 1,81 0,031 1,15
2 0,42 1,85 0,049 1,03 0,34 1,74 0,044 1,04 3830 0,46 1,74 0,026 1,18
3 0,36 1,84 0,066 1,18 0,34! 1,78 0,055 1,13 3835 0,40 1,77 0,039 1,18
4 0,44 1,78 0,049 1,34 0,38: 1,78 0,044 1,14 3840 0,42; 1,74 0,031 1,19
5 0,75 1,73 0,032 1,70 0,60 1,85 0,028 1 ,65: 3845 0,42! 1,81 0,032 1,17
0 0,58 1,84 0,052 1,21 0,50 1,83 0,039 1,19 3850 0,50! 1,80 0,040 1,25

17./18. 1 0,75 1,82 0,030 1,66 0,70 1,82 0,032 1,54 3855 0,48 1,79 0,044 1 22
2 0,45 1,80 0,078 0,95 0,40 1,78 0,070 0,92 3860 0,50 1,77 0,044 L20
3 0,G3 1,71 0,050 7,ö<S] 0,60 1,79 0,035 1,60 3865 0,50 1,79 0,058 1,26
4 0,32 1,71 0,102 0,57 0,30 1,70 0,065 0,81 3870 0,46 1,72 0,039 1,20
5 0,62 1,80 0,021 1,45 0,01 1,78 0,020 1,37 3875 0,46 1,76 0,039 1,20
(5 0,58 1,85 0,034 1,36 0,58 1,82 0,029 1,34, 3880 0,40 1,75 0,044 1,17

18.111. 1 0,46 1,84 0,001 1,29 0,40 1,80 0,055 1,28 3885 0,50 1,77 0,042 1,40
2 0,60 1,85 0,042 1,28

1,19
0,56 1,81 0,052 1,27 3890 0,46! 1,73 0,044 1,27

3 0,46 1,74 0,068 0,38 1,76 0,047 1,17 3895 0,48 1,70 0,047 1,22
4 0,32 1,78 0,087 i,05: 0,26 1,77 0,070! 1,02 3900 0,46 1,74 0,042 1.21
5 0,44 1,83 0,084 1,09 0,43 1,70 0,057 0,95 3905 0,40 1,78 0,040 1,17

I8./19. 1 0,40 1,85 0,106 1,03 0,35 1,86 0,052 0,91 3910 0,46 1,72 0,031 1,15
2 0,55 1,78 0,070 1,19 0,55 1,78 0,057 1,12 3915 0,48 1,82 0,042 1,20
3 0,54 1,78 0,057 1,48 0,54 1,80 0,042 1,34 3920 0,40 1,75 0,040 1,10
4 0,54 1,82 0,053 1,41 0,54 1,75 0,049 1,34 3924 0,48 1,78 0,037 1,26
5 0,30 1,82 0,055 1,32 0,35 1,82 0,049 1,08 3930 0,48! 1,74 0,042 1,25
6 0,58 1,81 0,044 1,49 0,35 1,72 0,039 1,42 3935 0,48 1,82 0,042 1 22

19. III. 1 0,70 1,78 0,058 1,39 0,58 1,80 0,055 1,38 3940 0,48 1,85 0,037 1,20
2 0,30 1,75 0,091 0,93 0,30 1,75 0,055 0,87 3945 0,48 1,87 0,042 1,16
3 0,47 1,82 0,045 1,33 0,40 1,76 0,036 1,31 3950 0,42 1,83 0,050 1,17
4 0,67 1,84 0,057 1,38 0,02 1,80 0,047 1,33 3955 0,46 1,80 0,055 1,18
5 0,32 1,85 0,079 1,02 0,32 1,74 0,044 0,90 3960 0,50 1,72 0,044 1,18
6 0,35 1,80 0,052 1,23 0,34 1,76 0,040 1,21 3965 0,40 1,76 0,042 1,23

19./20. 1 0,42 1,76 0,084 1,05 0,38 1,75 0,070 1,03 3970 0,40 1,77 0,042 1,27
2 0,38 1,77 0,057 1,08 0,35 1,74 0,058 1,07 3975 0,46 1,85 0,049 1,25
3 0,43 1,74 0,057 1,28 0,42 1,72 0,045 1,21 3980 0,42 1,83 0,044 1,23
4 0,60 1,84 0,055 1,20 0,58 1,83 0,053 1,25 3986 0,40 1,76 0,044 1,23
5 0,72 1,86 0,063 1,31 0,53 1,79 0,039 1,33 3990 0,42 1,83 0,039 1,24
G 0,85 1,83 0,024 1,78 0,73 1,82 0,021 1,75 3995 0,38 1,84 0,044 1,20

20. III. 1 0,35 1,84 0,079 1,98 0,30 1,76 0,060 0,90 4000 0,40 1,75 0,037 1,22
2 0,48 1,81 0,073 1,06 0,35 1,71 0,050 1,02 4005! 0,38 1,87 0,046 1,24
3 0,60 1,77 0,037 1,40 0,42 1,71 0,037 1,43 4010 0,40 L74 0,039 1,25
4 0,54 1,85 0,061 1,27 0,50 1,71 0,047 1,15 4015 0,42 1,74 0,042 1,25
5 0,85 1,85 0,057 1,04 0,75 1,83 0,044 1,55 4020 0,45 1,75 0,050 1,28
G 0,94 1,80 0,016 1,97 0,90 1,70 0,012 1,91 40251 0,40 1,85 0,052 1,27

20./21. 1 0,58 1,90 0,081 1,12 0,53 1,88 0,074 1,10 — — — —
2 0,80 1,83 0,044 1,47 0,74 1,80 0,042 1,44 4030 0,45 1,86 0,049 1,24!
3 0,55 1,83 0,029 1,54 0,46 1,82 0,026 1,52 4035 0,50 1,84 0,044 1,25
4 0,54 1,85 0,044 1,33 0,54 1,84 0,039 1,32 4040! 0,48 1,87 0,045 1,27
5 0,54 1,80 0,057 1,10 0,55 1,76 0,044 1,06 4045 0,47 1,86 0,044 1,26
G 0.86 1,80 0,032 1,76 0,77 1,77 0,021 1,70 4050! 0,48 1,90 0,049 1,30

21.III. 1 0,30 1,80 0,120 0,57 0,30 1,81 ! 0,074 0,80
1,38

4055! 0,48 1,82 0,045! 1,20
2 0,70 1,87 0,039 1,51 0,65 1,81 i 0,037 4060! 0,50 1,83 0,042; 1,22
3 0,G7 1,80 0,032 1,43 0,65 1,74! 0,024 1,38 40651, 0,50 1,74 0,037 ! 1,12
4 0,30 1,80 0,068 1,28 0,36 1,80' 0,065 1,13 4070; 0,47 1,78 0,040 1,13
5 0,61 1,87 0,057 1,29 0,58 1,80 0,049 1,23 4075! 0,46 1,72 0,045 1,08
G 0,42 1,78 0,044 1,21 0,42 1,74 0,044 1,20 4080! 0,47 1,79 0,042 1,18

21./22. 1 0,70 1,86 0,050 1,31 0,60 1,83 0,047 1,25 4085! 0,48 1,78 0,040 1,15
2 0,65 1,80 0,032 1,63 0,53 1,7S 0,02S 1,54 4090! 0,50 1,90 0,045 1,23
3 0,52 1,77 0,040 1,54 0,34 1,80' 0,032 1,35 4095! 0,48 1,86 0,045! 1,24
4 0,74 1,76 0,042 1,88 0,74 1,70 0,029 1,60 4100 0,47 1,82 0,045 1,34
5 0,72 1,83 0,042 1,29 0,08 1,81 0,036 1,27 4105 0,48 1,80 0,049 1,60
G 0,95 1,84 0,03!; 1,90 0,95 1,73; 0,015 1,90 41 IC 0,54 1,76 0,052 1,30

Schwofelabnahmo Schwof ela bnahme = 1 r; 0/ /o
=  19,7 % vom losam tgehalt

vom Gesamtgohalt 18,6 %
=  81,4 % Schwefelabnahme im ganzen

23,3 %

an der Durchsatzöffnung 
der Zwischenwand An­
sätze bilden können. Der 
schlechten H altbarkeit der 
Wand wäre vielleicht da­
durch abzuhelfen, daß 
man sie nach beiden Sei­
ten als Gewölbe ausbildet 
und sie dadurch so stärkt, 
daß sie nach jeder Seite 
genügend widerstandsfähig 
ist, um für sich den Druck 
des Bades aufzunehmen 
(vgl. Abb. 1). Jedenfalls 
sollte die Wichtigkeit dieser 
Frage dazu anspornen, 
zu ihrer Lösung, mehr 
als bisher geschehen, Ver­
suche anzustellen.

Ueber die chemische 
W irksamkeit der großen 
Mischer hat in dem ge­
nannten Aufsatz Professor 

Simmersbach berichtet,

) J - /1 U  111 l Y U I b l v  S C I1 1 1 L I /  g O U l  U l / M U U  / j t t i n t u  u i u u v v u  u u v v “ u

lung dor für dio K urven Abb. 2 und 3 benutzten Mittelwerte.

Abbildung 1. 
Schematische Darstellung der 
Aufnahme der Drucke durch 

eine Zwischenwand im 
Mischer.

und ich möchte an Hand 
eines aus der Praxis stam ­
menden Beispiels noch 
einige Punkte hervor­
heben. Zwingenden Ein­
fluß auf den Verlauf von 
chemischen Reaktionen hat 
außer der Temperatur die 
Konzentration der aufein­
ander wirkenden Stoffe. 
Unter sonst gleichen Um­
ständen wird eine Reak­
tion um so stärker ver­
laufen, je größer die Kon­
zentration der aufeinander 
einwirkenden Körper in 
den in Betracht kommen­
den Medien ist. Das gilt 
natürlich sowohl für die 
Entschwefelung in der 
Pfanne als auch im Mischer 
und ist bei der Beurteilung 
der prozentualen Ent-
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Schwefelung einer Anlage wesentlich zu berücksichti­
gen. Dio Analysen, die in Zahlentafel 1 zusammen- 
gestelltsind, sind im Laufe einer Woche genommen und 
geben ein gutes Bild der wesentlichen chemischen Vor­
gänge, die sich im Roheisen während des Transports in 
der Pfanne und im Mischer vollziehen. Sie bestätigen 
wieder die Tatsache, daß der H auptteil der E n t­
schwefelung in der Pfanne vor sich geht, und zwar 
in diesem Falle zu 81,4 %  gegen 18,6 %  im Mischer. 
Wie verschieden der Grad der Entschwefelung und 
dam it ihre W ichtigkeit durch die vorher angeführten 
Umstände beeinflußt wird, habe ich durch zwei 
Kurven (vgl. Abb. 2 und 3) veranschaulicht, für die

nach den vorliegenden Analysen bei 0,055 %  durch­
schnittlichem Sehwefelgehalt des Roheisens 23,3%  
beträgt, wird mir von einem anderen Werke mit- 
getoilt, daß man in einem der Beobachtung zu­
grunde gelegten Monat von 0,25 %  durchschnitt­
lichem Schwefelgehalt des Hochofenroheisens auf 
einen durchschnittlichen Schwefelgehalt des Mischer­
eisens von 0,08 %  herunterkam, also eine E n t­
schwefelung von 6 8 %  erzielte. Ich bemerke da­
bei, daß auf diesem Werke der Mischerinhalt 10001 
beträgt und die Entschwefelung, da die Entfernung 
vom Hochofen zum Mischer nur sehr gering ist, in 
der Hauptsache in dem Mischer erfolgen dürfte.

—  Niedrige Sc/twefe/ge/ra/fe 
— Miü/ere * *
— No Ae v f

Abbildung 2. Schwefelabnahme während des 
Transportes vom Hochofen zum Mischer bei 
verschiedenen Schwefelgehalten des Roheisens.
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Abbildung 3. Abhängigkeit der prozentualen Schwefel- 
abnahmc von der Schwefel- und Mangan-Konzentration 

im Roheisen.

Mittelwerte aus einer größeren Anzahl extremer 
Schwefelgehalte zugrunde gelegt sind. Das eine 
Mal beträgt der Schwefelgehalt am Hochofen 0,093 %  
und vor dem Einkippen in den Mischer 0 ,054% ; das 
ist eine Abnahme von 41,3% . Das andere Mal 
beträgt der Schwefelgehalt des Eisens am Hochofen 
0,027% , am Mischer 0,023% , was einer Schwefel­
abnahme von 12,2 %  entspricht. Auf dem Schaubild 
Abb. 3 ist die prozentuale Schwefelabnahme in ihrer 
Abhängigkeit von der Konzentration des Schwefels 
im Roheisen, ausgehend von obigen zwei extremen 
W erten, aufgetragen und klargelegt. Man ersieht aus 
der zweiten Kurve, in der dio Mangangehalte des 
Roheisens dargestellt sind, daß bei den höchsten 
Schwefelgehalten die Mangangehalte am niedrigsten 
sind, wie das auch natürlich ist. Wenn dio Mangan- 
konzentration m it der Schwefelkonzentration über­
einstimmte, würde die Intensitätskurve noch wesent­
lich steiler verlaufen. Dennoch zeigt sie recht an­
schaulich, wie stark der Grad der Entschwefe­
lung bei geringem Schwefelgehalt dos Roheisens 
abnimmt. W ährend die Gesamtentschwefelung

Zahlontafel 2. M ischo rkoston .

Durchgesetztes Eisen . . . .  500 000 t
Gute Stahlerzeugung . . . .  455 000 t

Z u s te l lu n g :
M agnositm aterial...........  22 000 .ft
Sauro S te in e .................... 4 000 „
Teer   300 „
M aurerlöhno ....................  1 500 „
Anhoizen ( H o l z )   500 „

28 300 . f t  =  0,22 Pf./t
L ö h n o :

Botriobslöhne im Stahlwerk .  24 000 . f t

Löhne fromdor Botriobo . . .  3 000 ,,
M aschinisten ....................  6 500 „

33 500 M =  7,30 Pf./t
R epara tu rw erksta tt........ 4 000 .ft
.Materialien-Magazin . 4000
Pfannonfuttor usw. . . 1000 5 000 „
S t r o m ................................ 2 000 „
Dampf (vornachl issigt) . . .  —
Birkonliolz ............................. 1 500 „

12 500 . f t  =  2,75 Pf./t 
zus. 16,33 Pf7~ 

f. d. t  Stahl.
28 300 + 33 500 + 12 500 =  74 300 .ft.
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Heber die Frage, ob der Mischer zweckmäßig 
zum Stahlwerks- oder Hochofenbetriebe gehört, 
besteht wohl kaum ein Zweifel; soviel mir bekannt, 
ist der Mischer fast ausnahmslos ein Teil des Stahl­
werks. Eine andere Frage ist die, wie die Kosten 
zu verteilen sind, und um das zu untersuchen, ist 
es notwendig, ihre Zusammensetzung und Höhe 
kennen zu lernen. Ich habe in folgendem, in Anleh­
nung an ein praktisches Beispiel, für einen 800-t- 
Mischer eine Durchsatzmenge von 500 000 t  während 
einer einjährigen Mischerreise angenommen; hierbei 
stellten sich die Kosten ohne Abschreibung und Ver­
zinsung, wie in Zahlentafel 2 angegeben.

Die Mischerkosten würden also f. d. t  Rohblock 
rd. 16 Pf. betragen. Dazu kommt 1 %  Mischer- 
abbrand, der bei einem Roheisenpreis von 42 Ji 
rd. 46 Pf. f. d. t  Rohbloek beträgt, also insgesamt 
62 Pf. Da nicht nur das Stahlwerk, sondern auch der

Hochofen an dem Mischer ein erhebliches Interesse 
hat, indem er sowohl in seiner Betriebsführung un­
abhängiger wird, als auch durch den Wegfall von 
Eisenschlägern und -ladern eine wesentliche E r­
sparnis erzielt, so ist es nicht mehr als billig, daß 
er sich auch an den Kosten beteiligt. Deren Ver­
teilung wäre zweckmäßig so vorzunehmen, daß 
die feuerfeste Zustellung des Mischers und der Ab­
brand dem Hochofen und Stahlwerk zu gleichen 
Teilen belastet würden und die Betriebskosten, 
da die Betriebsleitung in Händen des Stahlwerks 
liegt, von diesem getragen würden, insofern nicht 
durch Sonderwünsche des Hochofens eine Ver­
teuerung derselben eintritt. Hierzu würde ich z. B. 
rechnen, wenn der Mischer im reinen Ilochofcn- 
interesso den ganzen Sonntag über im Betrieb 
bleiben soll, ohne daß dies zum Zweck der vollstän­
digen Mischorfüllung nötig ist. (Schluß folgt.)

Entsch lam m ung von W aschw ässern  d e r  H ochofengasreinigung.

I \ i e  zahlreichen in den le tz ten  Jah ren  ent- 
X— standenen K läranlagen für industrielle Ab­
w ässer können tro tz  des unverkennbaren Druckes, 
den die W asserpolizeibehörde im In teresse der 
R einhaltung der Gew ässer allenthalben schon seit 
einiger Zeit ausübt, doch im großen und ganzen 
als Zeichen dafür angesehen werden, daß die In ­
dustrie in der A bw asserklärung m ehr und mehr 
einen V orteil findet, sei es, daß sie noch verw ert­
bare Abfallstoffe oder nur B etriebsw asser oder 
beides zugleich wiedergewinnt. Die neuen W asser­
gesetze, von denen das am 1. A pril 1914 in K raft 
getre tene preußische den Ausgangspunkt gebildet 
hat für den in dieser Z eitschrift erschienenen 
Hochofenkommissionsbericht von Oberingenieur 
O p d e r b e c k  in Esch über „Abwasserreinigung und 
K lärschlam m beseitigung bei Hochofenwerken“ '), 
werden aber als feste Handhabe fü r die Aufsichts­
organe die F rag e  der A bw asserklärung auch äußer­
lich dringender machen. Um so m ehr wird dann 
die Industrie  geeignete M ittel und W ege begrüßen, 
um tunlichst auch die unfreiwillige Abwasser­
klärung gewinnbringend oder doch möglichst wenig 
kostspielig zu gestalten .

B ereits in einer ä lte ren  Abhandlung-’) konnte 
ich bei der Entw icklung der Grundgedanken des 
K lärsystem s „N eustäd te! Becken“ u. a.nachw eisen, 
von wie großem  W e rt eine überlegte P la tz - und 
R aum einteilung nicht nu r für die Baukosten einer 
K läranlage ist, sondern auch in einem früher nicht 
geglaubten Maße fü r die S teigerung der K lär­
w irkung und fü r die gleichzeitige H erabsetzung 
der Betriebskosten. L e tz te re  betragen  je tz t  im 
ungünstigsten F a ll n icht einmal ein Zehntel der 
Ausgaben, die ein sogar verhältnism äßig geord­
neter K lärteichbetrieb  ä lte re r  A rt verschlingt.

*) St. u. E . 1915, 18. März, S. 281/7; 1. April,
S. 336/4C.

2) St. u. E . 1911, 20. Okt., S. 1759/63.

X X X I I.„

K läranlagen nach dem System  „N eustad ter 
Becken“ sind inzwischen in s ta ttlich e r A nzahl 
ausgeführt worden, und zw ar größten teils für 
W aschw ässer von der Hochofengasreinigung, aber 
auch fü r sonstige Abwässer, die einen flüssigen 
oder w enigstens eine Zeitlang flüssig bleibenden 
Schlamm ausscheiden, z. B. von Entstaubungs­
anlagen in Z inkhütten, Zem entfabriken, vom Spiil- 
versa tz  in Gruben und von anderen, dem H ütten ­
wesen fernerliegenden Industrien . Die B etriebs­
erfahrungen haben manche technische Verbesse­
rung gezeitig t, ohne daß sich jedoch an den früher 
geschilderten Grundzügen des System s eine Aende- 
rung ergeben hätte . E inige der neueren Anlagen 
erscheinen aber doch geeignet, um besondere V or­
teile zu zeigen, die sich m it dem N eustäd ter 
V erfahren je  nach L age der Dinge noch nebenbei 
erzielen lassen, und die geeignet sind, die W irt­
schaftlichkeit einer ausgiebigen Reinigung der 
G ichtgase m it den an sich bew ährten  N aßreini­
gungsverfahren zu sichern und zu erhöhen.

Von g rö ß te r  W ichtigkeit is t der schon er­
wähnte geringe P la tzbedarf und als dessen F olge 
die L eich tigkeit der E infügung in bestehende Be­
triebe. D azu kommen verschiedene Kombinations­
möglichkeiten m it ergänzenden V orrichtungen, um 
entweder die K lärw irkung zu verstä rken  oder 
bestimmte A nteile der Rückstände g e tren n t von 
den übrigen Beimengungen auszuscheiden bzw. 
zurückzugew innen. Die Auswahl der folgenden 
Beispiele und Abbildungen ist nur nach diesen 
Gesichtspunkten getroffen, d. h. ohne Rücksicht 
auf die Größe oder sonstige Bedeutung der be­
treffenden Anlagen.

Abb. 1 ze ig t die Gasreinigungsanlage eines 
rheinischen H üttenw erkes und darun ter als Eun- 
dam entbau die zugehörige K läranlage, bestehend 
aus neun N eustadter Becken von je  etw a 15 m L änge 
und durchschnittlich etwa 3,2 m B reite  im Lichten.

107
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Bei den beschränkten  P la tzverhä ltn issen  an jener von oben bedient worden. I s t  der Kessel m it
S telle bot diese A nordnung den einzigen Ausweg, Schlamm gefüllt, so w ird der vorn sichtbare,
um das W aschw asser ohne einen großen K osten- schräg  in die Schlam m leitung eingebaute Spindel­

schieber geschlossen und der In h a lt des Kessels 
m it D ruckluft durch die in der M itte des Deckels 
austre tende und an der Längsw and des ersten  
K lärbeckens aufgehängte 100-m m -Leitungin h in ter 
der Anlage anfahrende Tonnenwagen gedrückt. 
Von dort wird der Schlamm zu r Halde abgefahren.

E ine freigclegene A nlage fü r stündlich 850 cbm 
G ichtgasw asser ist in Abb. 2 w iedergegeben. Sie 
bedeckt m it 11 Becken von je  15 m L änge eine 
F läche von 700 qm und re in ig t in der Minute 
14 cbm G asw aschw asser bei einer K lürze it von 
e tw a zwei S tunden so w eit, daß es nach der K ühlung 
ohne w eiteres w ieder zu verwenden ist. Auf das cbm 
stündlicher L eistung kommen also n u r etw a 0,8 qm 
Grundfläche tro tz  nicht eben günstiger P la tz  Ver­
hältnisse in diesem Fall.

W o eine g rößere V orflu t s te ts  ausreichende 
Mengen frischen B etriebsw assers b ie tet und an­
derseits die Abwässer w ieder aufnehmen kann, 
ohne daß diese auch von den ganz feinen Schwebe­
stoffen befreit sind, do rt genügt natürlich  eine 
wesentlich k ü rze re  K lürzeit, z. B. eine Stunde, 
um den erforderlichen D urchsich tigkeitsgrad  zu 
erzielen. Die in Abb. 3 w iedergegebene A nlage 
eines am M eer gelegenen Hochofenwerkes ist be­
messen fü r stündlich 500 cbm W aschw asser. Sie 
bedeckt bei ziemlich flacher Ausbildung wegen 
ganz schlechter Bodenverhältnisse m it v ie r 19 m 
langen Becken etw a 290 qm, d. h. n icht einmal 
0,6 qm f. d. S tundenkubikm eter. Abb. 4 ze ig t einen 

aufwand zu entschlammen und im B etriebskreis- Teil der früheren w eitläufigen K lärteichanlage
lauf zu halten. Die Abbildung zeig t besser als desselben W erkes, aus w elcher der Schlamm
W orte , daß, ungeachtet der klürtechnischen Seite, von Hand ausgestochen w urde ; sie ist je tz t
diese V erschm elzung der beiden B auw erke auf durch die v ier, auf einem kleinen freien P la tz
der fü r eines davon (nämlich fü r die Gasreinigung) vo r den G asw äschern untergebrachten  N eustädten
erforderlichen Grundfläche einen unm ittelbaren Becken erse tz t. J e tz t  wird der Schlamm aus den
Gewinn in räum licher wie in 
baulicher H insicht bedeutet, 
j : An der dem Schienengleis 
p ara lle l liegenden Stirnw and 
der K läran lage is t oben die 
Sammelrinne der W aschw ässer 
bzw . die Zuflußrinne zu r 
K läran lage vorgebaut. E tw a
1,5 m tiefer häng t die zum 
K essel im V ordergrund links 
führende Schlam m leitung von 
250  111111 W eite . Durch diese 
L eitung  w ird  der in den v e r­
schließbaren Schlammrinnen 
der K lärbecken anfallende 
Schlamm m ehrm als im T ag  in 
bekann ter W eise mit W asser- 
iiberdruck in den Kessel ab­
gelassen, wobei die an der 
Innenseite der S tirnw and un­
geordneten Schnellschieber Abbildung 2. Froigelogene Anlage für stündlich 850 cbm Gichtgaswasser.

Abbildung 1. Gnsrcinigungsanlago nebst Klär­
anlage eines rheinischen Hüttenwerkes.
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Klärbecken in einen u n te r H üttenflur liegenden beruht hauptsächlich auf der E rzeugung von un-
Iiessel abgelassen und dann m it D ruckluft nach löslichem M onokarbonat aus dem im A bwasser ge­
eilter 400 m en tfe rn t liegenden Halde befördert, lösten Kalzium- und M agnesium -Bikarbonat, teils

auch auf der F ällung  von Eisen 
und Tonerde als H ydrate usw. 
Neu is t nur der sehr kleine 
A pparat 'zurB ereitungdes K alk­
w assers. der in der M itte der 
Abb. 5 als etw as erhöhter 
K asten  neben dem Absitzbecken 
sichtbar ist,

Abb. 6 zeig t einen Schnitt 
durch diesen p aten tierten  K alk­
löser in der Längsrichtung. 
D urch das m it einem Sieb v er­
sehene w eite Köln- a w ird 
trocken gelöschter K alk  oder 
A bfallkalk eingebrach t, der 
beim Niedersinken nach dem 
tiefsten P u n k t daselbst von 
einem durch die L eitung b ein­
tretenden W asserstrah l erfaß t 
und im Raum e c in einem 
Senkrechten W irbel zu r Auf- 

Abbildung 3. Anlage für stündlich 500 cbm Waschwasser. sehwemmung und Auflösung ge­
b rach t wird. Die aufsteigende

E s erüb rig t sich, hinsichtlich der E infachheit Kalkmilch geh t in dem oben vorgelagerten  K lär-
und Sauberkeit beider B etriebsarten  Vergleiche behälter d in annähernd w agerechte Ström ung
anzustellen. N ur sei in diesem Zusammenhang gegen den Ablauf e über und die Lösung sä ttig t
daran  errin n ert, daß in den N custadter 
Becken der K lärvorgang  nicht einmal 
w ährend der Entschlam m ung eine Un­
terbrechung  erleidet. D er Nutzraum  
bleibt also dauernd gleich groß, so 
daß keine Reservebecken nötig  sind.
Irgendw elche A rbeiten von Hand zur 
A usräum ung von Schlamm, W asser­
verluste  oder nachträgliche Schlamm­
verdünnung sind ganz ausgeschlossen.

E in  Beispiel fü r die denkbar w eitest­
gehende K onzentrierung des Betriebes 
bildet die kleine A nlage eines ober­
schlesischen W erkes (s. Abb. 5). H ier 
w ar der P la tz  fü r eine K läranlage, 
die im In teresse  der W irtschaftlich­
keit des B etriebes m it den schon vor­
handenen G asreiuigungs- und Kühl­
anlagen auch räum lich nahe verbunden 
werden sollte, so beschränkt, daß det 
N utzinhalt, wie e r  fü r die R ückver­
w andlung des A bwassers in B etriebs­
w asser gewöhnlich erforderlich ist, Abbildung 4. Ein Teil oiiier Klärteichanlage, die durch
nicht un tergeb rach t werden konnte. die Ncustadter Becken (Abb. 3) ersetzt worden ist.

Die K lärw irkung  der kleinen, fü r an ­
nähernd 100  cbm stündlich bestimmten K läranlage sich dabei vollständig, während überschüssige
wird daher künstlich durch Zusatz von Kalk- K alkteilchen, von keiner entgegenwirkenden
w asser geste igert. Diese Maßnahme is t an sich W asserström ung behindert, w ieder in den tief-
n icht neu, und sie ist auch in dieser Zeitschrift gelegenen Löseraum  c zurückgleiten. W egen
schon m ehrfach behandelt w orden1). Die W irkung der verhältn ism äßig  geringen Löslichkeit des A etz-

') 7. B St u E 1911 10 Aug S 1310 2 kalks und je  nach den W asserverhältn issen  kann
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Abbildung 7. Klärzono im Noustadter Becken m it Vorbecken.

Abbildung 5. Kleine Anlage eines oborschlesisehen Werkes.

der A pparat so bemessen oder der W asserstrah l 
so eingestellt werden, daß s te ts  auch etwas K alk 
in mikroskopisch feiner V erteilung über den Ab­
lauf e in die A bw asserkliiran 1 age m itübergeht,

tre n n t von dem m inderwertigen, leich­
teren, indem man das gesam te Ab­
w asser zuerst in f lo tte r und dann in 
langsam er Ström ung durch en tspre­
chend große oder zahlreiche Vor- und 
H auptklärbecken gleicher B a u a r t 
le ite t. D er dabei in den Vorbecken 
anfallende dickere Schlamm ist noch 
flüssig genug, um aus der abgedeckten 
Schlammrinne eines N custad ter Bek- 
kens durch W asserüberdruck  g la t t  
ausgeräum t zu werden.

Je  nach L age der Dinge lassen 
sich aber gegenüber dieser B etriebs­
weise, bei der die ganze A bw asser­
m engezwei aufeinanderfolgenden selb­
ständigen K lärvorgängen  von v e r­
schiedener D auer und N achhaltigkeit 
unterw orfen wird, durch die in Abb. 7 
dargestellte  B a u art noch m an­

cherlei V orteile erzielen. Den fü r die Ausschei­
dung des le ich teren  Staubes bestim m ten, pa­
rallel geschalteten  und der L änge nach durch­
flossenen H auptklärbecken A wird ein ähnliches 
Becken B quer vo rgelagert. In dem le tz te ren  
bilden die verlängerten  Seitenwände a der erste-

Abbildung 6. Schnitt durch einen 
Knlklöser.

bzw. daß das fü r die Auflösung verbrauchte 
W asse r gleichzeitig  den durch V erdunstung auf 
den K ühlern entstehenden W asserverlu st deckt. 
An der tiefsten S telle des A pparates befindet 
sich ein S tu tzen  zum Aus­
lassen unlöslicher K alkrück­
stände. Im  vorliegenden 
F alle  w erden etw a 0,8 kg  
K alk  in je  100 cbm Abwas­
se r eingebracht. Dem V orteil 
der dam it erzielten  rasche­
ren K lärung  s te h t natürlich  
eine dieser Menge entspre­
chend verm ehrte Schlamm­
ausscheidung gegenüber, der 
jedoch bei der K lärung im N eustad tcr Becken 
durch etwas häufigere Schlam m ausstoßung bequem 
begegnet w erden kann.

Spezifisch schw ereren G ichtstaub bzw. -schlämm 
m it hohem E isengehalt gew innt man bisher go­

ren bis auf die Schlammsammelrinne hinab­
reichende Zwischenwände, und der Verschluß fü r 
diese Schlammrinne besteh t dem entsprechend aus 
m ehreren von einer Zwischenwand z u r anderen 
reichenden Stücken. Die innere Seitenw and b 
des Vorbeckens is t so niedrig, daß je  eine ein­
zige quer durch eine A bteilung des Vorbeckens 
und durch ein ganzes K lärbecken laufende K lär-

Abbildung 8. Absitzkurven im Ncustadter Bocken mit Vorraum.

zone en tsteh t. D er gesam ten Abwasserm enge 
bieten sich also beim E in tr it t  in die K läran lage 
sofort und auf einmal alle Bedingungen fü r die 
Ausscheidung der Sinkstoffe ohne U nterschied 
des spezifischen Gewichtes. Mit anderen W o rten :
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die Anfänge der H auptklärung fallen räumlich 
und zeitlich bereits mit der V orklärung zusam­
men, w as selbstverständlich nicht ohne günstige 
R ückw irkung auf die Abmessungen der ganzen 
A nlage bleibt. Die von Anfang an außerordent­
lich schwache Ström ung w ird von den spezifisch 
schw ereren E rzte ilchen  rasch überwunden, wäh­
rend die leichten Trübstoffe in flacheren K urven 
w eitergehen (s. Abb. 8). Infolgedessen sammelt 
sich in der vorderen, quer vorgelagerten  Schlamm- 
rinne ein besonders hochw ertiges M aterial zur 
B rike ttie rung  und W iederverhüttung.

F ü r  k leinere Abwassermengen, denen der 
eisenhaltige Schlamm gesondert entzogen werden 
soll, baut man einzelne Becken mit kurzen, je  
in einen steilw andigen B odentrichter auslaufenden 
Vorräum en. D er dicke Schlamm w ird dort durch 
ein S te ig rohr entnommen, indem man von dessen 
Mündung einen Verschlußstöpsel m it kleinen, die 
Masse lockernden R ührarm en nach unten dreht 
(s. Abb. 8).

Das gleiche V erfahren ist angebracht für 
G ichtgasreinigungsw asser, das zufällig etwas 
gröbere Beimengungen, z .B . R este von Schlacken­
sand von der G ranulierung enthält, und überhaupt 
für alle diejenigen Abwässer, die neben aufge- 
sclilemmten Trübstoffen m ehr oder weniger große 
Mengen von feinkörnigem M aterial enthalten, 
insbesondere W aschw ässer von Kohlenzechen usw.

D er soeben erw ähnte Schlackensand von der 
nassen G ranulierung bildet für sich allein keinen 
Schlamm, sondern steife A blagerungen; ebenso 
z. B. die Rückstände der A bwässer von Koks- 
lösehen. Beide A bw ässer führen aber s te ts  auch 
beträchtliche Mengen von Körnchen bzw. Split­
tern  mit, die infolge des A uftriebes eingeschlos- 
sener Gasbläschen auf dem W asser schwimmen. 
K läranlagen für solche A bw ässer müssen n a tü r­
lich in e rs te r  Linie diesen Eigentüm lichkeiten 
Rechnung tragen . D er V ollständigkeit halber 
sei h ier auf das schon in dem eingangs erw ähn­

ten Opdcrbeckselien Kommissionsbericht an Hand 
einer schematischen D arste llu n g 1) geschilderte 
V erfah ren 2) hingewiesen, bei dem zw ar auf die 
V orteile eines ununterbrochenen B etriebes und 
der Beckenentschlammung mit W asserüberdruck 
verz ich te t werden muß, m it dem es aber in ein­
fachster W eise gelingt, die schwimmenden und 
sinkenden Sclilackeumassen so zusamm enzubrin­
gen, daß sie gemeinsam ausgehoben w erden können.

Abb. 9 zeig t eine nach diesem V erfahren arbei­
tende K läranlage für G ranulationsabw asser auf 
einem westfälischen W erk , wo die Becken nach dem 
Ablassen des eingeschlossenen W assers m itG reifern 
von dem vereinigten Schlackenlandgeräum t werden.

•) St. u. E. 1915, 1. April, S. 343 (Abb. 10).
2) Verfahren der Wasser- und Abwasserreinigung,

G. m. b. H., in Neustadt a. d. Haardt.

Abbildung 9. Kläranlage für Granulationsabwasscr auf einem westfälischen Werk.
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U m schau .
Ueber die Wärmeleitfähigkeit von feuerfesten Steinen.

B. D u d le y  benutzte für seine Untersuchungen1) das 
kalorimetrische Verfahren. Um die ihm anhaftenden un­
vermeidlichen Fehler möglichst zu beschränken, und ferner 
um zu den Versuchen ganze feuerfeste Steine in größerer 
Zahl verwenden zu können, hat 'Dudloy ein Verfahren 
ausgearbeitet, welches in folgendem nur ganz kurz be­
sehrieben werden kann, und zu dessen genauerem Studium 
auf den Vortrag selbst hingewiesen werden muß. Dudloy 
mißt die Wärmemenge, die durch einen bestimmten 
Querschnitt der Steine fließt, mittels eines Kalorimeters, 
stellt ferner die Temperatur an verschiedenen, genau be­
stimmten Stellen der Steine fest und berechnet daraus die 
Leitfähigkeit. Die Rechnung ist einfach. Zum Erhitzen 
der Probesteino hat Dudloy einen m it Koks geheizten 
Ofen gebaut. Die Rostfläche dieses mit natürlichem 
Kaminzuge betriebenen Ofens beträgt etwa 0,23 X 0,71 m. 
Die Höhe der glühenden Koksschicht ist etwa 0,71 m. 
Die Vorderwand des Ofens besteht größtenteils aus den 
zu prüfenden Steinen. Es werden für diesen Zweck 30 
Stück sorgfältig ausgesuchte Normalsteinc verwendet, die 
tadellos geformt und gebrannt sind und scharfe Ecken und 
Kanten haben. Die aus diesen Steinen bergest eilte Probe­
mauer ist y2 Stein =  etwa 114 mm dick und nimmt eine 
Fläche von etwa 0,71 x 0,7.1 m ein. Die Steine werden 
unabhängig von den übrigen Teilen des Ofens in denselben 
eingemauert. Zur Regelung des Luftzutrittes dienen 
einige mehr oder weniger verschließbare Oeffnungen in 
der Rückwand des Ofens. Die glühende Koksschicht von 
rd. 0,70 m Höhe, 0,70 m Breite und 0,23 m Dicke ermög­
licht nach lludley die gleichmäßige Erhitzung einer ge­
nügend großen Steinfläche, um an der Außenseite der 
Mauer ein Kalorimeter m it einer quadratischen Grund­
fläche von insgesamt 30,5 cm Seitenlange einwandfrei an- 
bringen zu können. Neu an diesem Verfahren ist die E in­
richtung des Ofens, dio große Zahl und die großo Fläche 
der erhitzetn Probestcinc und die große Grundfläche des 
Kalorimeters. Hierdurch und durch dio Länge der Ver­
suchsdauer hofft wohl Dudloy, das kalorimetrische Verfah­
ren zu verbessern. Daß ihm dieses gelungen ist, erscheint 
jedoch mehr als fraglich. Eine einwandfreie Anbringung 
eines so großen Kalorimeters in senkrechter Stellung ist 
wohl nicht leicht. Dio grundsätzlichen Fehler der kalori­
metrischen Methode, welche darin bestehen, daß cs wohl 
fast unmöglich ist, der Grundfläche des Kalorimeters dio 
Wärmemenge vollkommen gleichförmig und frei von seit­
lichen Beeinflussungen zuzuführen, zu beseitigen, ist auch 
Dudloy wohl nicht möglich. Es ist anzunehmen, daß dio 
Bestimmung der Wärmeleitfähigkeit nach seinem Ver­
fahren zu hohe Zahlen ergibt. Dudley scheint das auch 
zu fühlen, denn er macht von seinen durch die Versucho 
ermittelten Wärmeieitfähigkeitszahlen im Durchschnitt 
einen Abzug von etwa 14 %  für die angeblich dem Kalori­
meter durch den linoleumgeschützten Deckel aus der 
umgebenden Luft zugeführte Wärme. Die Dudloysehen 
Versuche erscheinen daher nach obigem nicht fehlerfrei. Sie 
werden die deutschen Fachleute auch deshalb nicht weiter 
interessieren, weil im vorigen Jahre zwei umfangreiche Ar­
beiten von deutschen Forschern veröffentlicht worden sind, 
welche ebenfalls die Bestimmung der Wärmeleitfähigkeit 
in ganzen Steinen (also nicht in besonders hergestelltcn 
Probekörpern) gestatten, nämlich von G oerens und 
H ey n 2), welche auch auszugsweise in „Stahl und Eisen“3)

■) Nach einem Vortrag von B o y d  D u d ley  vor der 
American Elcctrochcmical Society am 22. bis 24. April 
1015.

-) Bericht über die Hauptversammlung des Vereins 
deutscher feuerfester Produkte, Berlin, am 3. u. 4. März
1914.

3) 1914, 19. März, S. 500; 14. Mai, S. 832.

besprochen worden sind, die aber von Dudley nicht 
erwähnt worden sind. Goerens arbeitet ebenfalls nach dem 
kalorimetrischen, Heyn nach einem neuen, im Kgl. Mate­
rialprüfungsamt ausgearbeiteten Verfahren. Nach Heyn 
gibt das kalorimetrische Verfahren zu hohe Ziffern. Die 
von Dudley ermittelten Werte sind noch höher als die von 
Goerens ermittelten. Wir können das hier nicht weiter 
ausführen, sondern müssen auf die betreffenden Arbeiten 
verweisen. Jedenfalls glauben wir demjenigen, der sich 
für dio kalorimetrische Methode interessiert, das sehr 
sorgsam und gründlich ausgearbeitete Goerensschc Ver­
fahren empfehlen zu können; er wird angenehmer und 
zuverlässiger damit arbeiten können als nach dem Dudley- 
schcn. Die Einrichtung des Kalorimeters, insbesondere 
das Verhältnis des Inhaltes des eigentlichen Kalorimeters 
zum umgehenden Kühlmantel, erscheint hei Goerens 
günstiger, wenn auch die Grundfläche des Kalorimeters hei 
Goerens nur 0,0102 qm beträgt gegen 0,0420 qm hei 
Dudley. Bei Goerens bedecken Kalorimeter und K ühl­
mantel die ganze zu prüfende Steinflüchc, bei Dudley 
nur einen Teil, so daß bei Dudley stärkere, seitliche Be­
einflussungen von Kühlmantel und Kalorimeter zu be­
fürchten sind.

Wir brauchen daher das Dudloyscho Verfahren nicht, 
sondern hoffen, daß es deutscher Forschung bald gelingen 
möge, die Unterschiede zwischen den nach dem Gocrcns- 
schen und Heynschcn Verfahren erhaltenen Zahlen auf­
zuklären. Dr. O. Lange.

Amerikanisches Hammerwerk.
Bemerkenswert wegen Größe und Eigenart der An 

lagen ist die Gesenkschmiede des Automobilwerkes von 
Dodge Brothers in D etroit1). Tn einer Halle von 121,9 in 
Länge und 21,3 m Breite stehen an den beiden äußeren 
Längsseiten 40 Dampfhämmer von 450 bis 2250 kg Bär­
gewicht und dazwischen verteilt 40 Abgratpressen, ln  
der Längsachse der Halle sind zwölf Würmöfen angeordnet, 
dio derartig zu sechs Einheiten zusammengefaßt sind, daß 
jo zwei, m it ihren Abzugsseiten gegeneinander gebaut, dio 
Abgase zwecks Wärmeausnutzung zu einem dazwischen 
stehend angeordneten Dampfkessel führen. Der eigent­
liche Wärmchcrd besitzt auf beiden Seiten Oeffnungen, 
so daß jeder -Ofen zur Bedienung der Hämmer auf den 
beiden Seiten dqr Halle herangpzogen werden.kann. Der 
einzelne Ofen soll in der Stunde .1200,Stücke auf Schmiede- 
hitzo bringen können, ln  bisher in-SchmiedeWerkstätten 
selten anzutreffender Weise ist auf Ersparung von Be­
dienung für die Feuerung W ert gelegt worden. Die Kohle 
wird mit Selbstentladern in Bunker gestürzt, von denen 
sie über einen Brecher und ein Becherwerk zu einem 
Gurtförderer gelangt, der in dem Dach der Schmiede­
werkstatt angeordnet ist und dio vorbereitete Kohle in 
einzelne Bunker über den Feuerungsstellen der Wärm- 
öfen abgiht. Die Feuerung der Würmöfen ist selbsttätig 
als Unterschubfeuerung mit Kolbenvorschub durch 
einen Dampfzylinder ausgeführt (vgl. Abh. 1). Die Roste 
sind selbst abscblackend. Dio Asche fällt in eine unter den 
Rosten ungeordnete Grube und gelangt von hier durch 
Anschlußrohre in eine Hauptrohrleitung von 200 mm 
Durchmesser, m it der sie in einen Aschenbehälter 
von 40 t  Aufnahmefähigkeit abgesaugt wird. Dieser 
Aschenbehälter kann unmittelbar in Eisenbahnwagen 
entleert werden. Für den Betrieb der Aschenabsauge- 
anlage ist ein Ventilator von 75 PS Leistung aufgcstellt. 
Wie oben ausgeführt, werden die Abgase im Dampfkessel 
ausgenutzt. Dieser besteht aus einem zylindrischen Oher­
und Unterteil, die durch 130 Wasserrohre von 100 mm 
Durchmesser und rund 6700 mm Länge und ein mittleres 
Rohr von rund 500 mm Durchmesser zur Rückführung des

x) Vgl. The Iron Agc 1915, 7. Jan., S. 45/7.
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63 mm Sand
M auerw erk

A bbildung 1. W ttrmofen m it U nterschut tnucrung.

AVasscrs verbunden sind. Die Heizfläche beträgt 307 qm, 
dio Uoberhitzcrflächo, als dio wohl dio dampf berührte 
Fläche des Ohcrkessels angesehen wird, 8,2 qm. Dio 
Leistung soll für 333 PS ausreichen bzw. für vier Dampf­
hämmer m it je 2250 kg Bärgewicht. Der überschüssige

Dampl wird zurzeit in einer Dampfturbine von 750 KW 
ausgenutzt, und es soll noch eine weitere Einheit für den 
gleichen Zweck aufgestcllt werden. Zur Vermeidung von 
Betriebsstörungen kann die Dampfleitung der Schmiede 
mit der Haupt esselanlago in Verbindung gesetzt werden.

A us Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

Das Iron and Steel Institute hielt seine 40. H aupt­
versammlung am 13. und 14. Mai d. J . in London ab. 
Den Vorsitz führte in Vertretung des in Belgien 
zurückgehaltenen Präsidenten Dr. Adolf Greiner der vor­
jährige Präsident Dr. A r t h u r  C o o p e r .

Der wichtigste Punkt der geschäftlichen Verhand­
lungen betraf den Ausschluß der deutschen Mitglieder; 
ein ausführlicher Bericht über diese Verhandlungen ist 
an anderer Stelle dieses Heftes1) veröffentlicht.

') S. 821/4.

Die Bessemcr Denkmünze wurde dem inzwischen 
verstorbenen Erfinder des Siemens-Martin-Verfahrens, 
P e r  r e  M a r t i n ,  verliehen. Die Goldene Carnegie- 
Denkmünze erhielt E u g e n  N u s b a u m ,e r ,  Paris.

Aus den sonstigen geschäftlichen Verhandlungen 
w iro noch zu erwähnen, daß die vorbereitenden Arbeiten 
für den 0. Internationalen Kongreß für Bergbau, Metal­
lurgie, angewandte Mechanik und praktische Geologie, 
der 1915 in London stattfinden sollte, ausgesetzt worden 
sind und der Kongreß auf unbestimmte Zeit verschoben 
worden ist.

Der Hauptversammlung wurde, wie üblich, eine Reihe 
von Arbeiten vorgelegt, über die wir nachstehend berichten.
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Dr. A. G r e i n e r ,  Seraing, hatto einige Mitteilungen 
übersandt über die

Heizung eines Siemens-Martin-Ofens mit Teer.
Aus Mangel an Gaskohlon unter den derzeitigen Kriegs- 
Verhältnissen wurde auf den Werken von Coekerill, 
Seraing, versucht, einen 12-t-Martinofen mit Teer von 
den dortigen Koksöfen zu betreiben. Nach vielen Fehl­
schlägen und Umbauten waren die Versuche erfolgreich. 
In  ununterbrochenem Betricbo vom 10. Januar bis 20. März 
1915 lieferte der Ofen 215 Chargen m it insgesamt 1986 t 
Stahl von verschiedener Zusammensetzung.

Bei der gegenwärtigen Anordnung wird der Teer 
den Zerstäubern, von denen nur je einer in jedem Brenner 
liegt, in gleichmäßiger Pressung von y, a t zugeführt; 
dio Zerstäubung erfolgt m it Luft von 3 a t Pressung. 
Die vorgowärmto Verbrennungsluft ström t oberhalb des 
Teerbrennors durch den vorhandenen Luftzug unter einem 
Neigungswinkel von 45° zu. Der durchschnittliche Teer­
verbrauch während der ganzen Betriobszeit betrug 133 kg 
f. d. t  Stahl, einschließlich Anheizen und Warmhalten 
bei Betriobsstillständen. Bei ununterbrochenem Betrieb 
fiel der Teerverbrauch auf 115 kg f. d. t  Stahl. Das 
durchschnittliche Chargongewiclit mußte verringert wer­
den, um eine Ablenkung der aus dem Zerstäuber strö­
menden Flamme gegen das Gewölbe zu verhindern. 
Trotzdem wurden mehrere 15-t-Chargen anstandslos er­
schmolzen, nur mit einer entsprechend längeren Schmclz- 
dauer. Die Rohoiscnmcngc im Einsatz wurde auf 28 % 
erhöht.

Nach diesen 215 Chargen ist der Ofen noch in sehr 
guter Verfassung; das Gewölbe ist sogar noch weniger 
angegriffen als nach einem ähnlichen Betriebe mit Koks­
ofengas. Nur die Wärmespeicher waren etwas verschlackt; 
das Gitterwerk war mit einer kohlenstoffhaltigen Substanz 
überzogen, und es muß noch nach Mitteln um en t­
sprechende Abhilfo gesucht werden.

Auf Grund der guten m it Teerheizung gemachten 
Erfahrungen ist in Seraing ein neuer Ofen von 25 t 
Fassung gebaut worden, der mit besonderen Einrichtungen 
für ausschließliche Teerheizung versehen ist. Dieser neue 
Ofen ist seit Anfang April im Betrieb.

Zahlentafel 1 bietet einen Vergleich der verschie­
denen Versuchsergebnisse, die in dem kleinen 12-t-Ofen 
erzielt wurden, und zwar bei dem ursprünglichen Betrieb 
m it Generatorgas, dann mit Koksofengas nach Umände-

Zahlcntafol 1. B o t r i e b s e r g e b n i s s e .

Yor- Kaltes Teer
gew itnntes

G eneratorgas
Koksofengas 

und  v o r­
und  vor-

u nd  vor- 
gew iirm te

g e n a n n te
L u ft

gewUrmte
L uft

L u ft

Erzeugung während
der Betriebszeit . 2624 t 3516 t 1986,5 t

Durchschnittl. tägl.
Erzeugung . . . . 39 t 48 t 38 t

Durchschnittl. Anteil
dos Roheisens im
E in s a tz ................. 31 % 21 % 28 o/«

D u rchschnittlicher
A bbrand. . . . 5,5 % 4 % 4,8 %

Brennstoffverbrauch
f. d. t  Stahl . . . 300 kg 250cbm’) 115 kg

Brennstoffkosten
f. d. t  Stahl2) . . 6,72 .ft 3,30 .H 3,68 Ji

') Diese Zahl ist schwer genau zu bestimmen.
2) Diese Angaben beruhen auf folgenden Zahlen:

1 t  Gaskoldo einschließlich Vergasungs­
kosten k o s t e t ............................................ 22,40 Jl

1 cbm Koksofengas k o s t e t ....................... 1,20 Pf.
1 t Teer k o s t e t ........................................... 32,00 M

rung der Kammern und der Brenner, und schließlich 
mit Teor, ohne jede andere Aenderung als den Einbau 
der Zerstäuber. — n.

F. W. A d a m s , Birmingham, berichtete über die 
Diffusion von Kohlenstoff in Eisen.

Die Untersuchung erstrockt sich auf das in Zahlen­
tafel 1 angegebene Versuehsmaterial. Von diesen Mate­
rialien wurden sorgfältig zubereitete, polierte Proben im 
Vakuum im elektrischen Röhrenofen eine Zeitlang auf 
Temperaturen zwischen 900 und 1000° erhitzt. Es 
wurden gerade diese Temperaturen gewählt, weil das 
Eisen sich innerhalb dieses Temperaturgobictes im 
y-Zustandc befindet und in dieser Modifikation leicht 
Kohlenstoff aufzunehmen vermag. Die Proben waren in 
Porzellanröhren eingelassen, deren Enden m it Wasser 
gekühlt wurden. Sowohl Erhitzung als auch Abkühlung 
wurden im Vakuum vorgenommen.

Zahlentafel 1. V e r s u c h s  m a t e r i a l .

P r o b e

G ebun­
dener

K ohlen­
stoff

%

G ra­
ph it

%

S ili­
zium

%

Mnn-
gnn

%

Schw e­
fel

%

P h o s­
phor

%
Stahl Nr. 1 . . . 1,40 __ 0,094 0,39 0,035 0,100

2 0,89 — 0,070 0,32 0,002 0,018
”, ”, 3 ; ; ; 0,466 — 0,070 0,23 0,027 0,030

Ganz weiches
Flußeisen . . . 0,059 — 0,023 0,38 0,057 0,090

Graues Hiimatit-
e i s e n ............. 0,37 3,83 0,963 0,69 0,010 0,025

Weißes Gußeisen 2,25 __ 0,070 0,05 0,030 0,062
Schwedisches

Stabciscn . . . 0,034 — 0,010 0,02 0,007 0,012
Rundstahl . . . 0,985 — 0,339 0,43 0,060 0,024

Es wurde fcstgestellt, daß dio im Vakuum zwischen 
900 und 1000° erhitzten Proben an Gewicht verloren. 
Dieser Gewichtsverlust wird nach Ansicht verschiedener 
Forscher teilweise der Verflüchtigung von Eisen selbst 
und teilweise den aus dem Eisen und Stahl bei Rotglut 
entweichenden Gasen zugosehrieben. Verflüchtigtes Eisen 
konnte in den vorliegenden Untersuchungen an den 
kalten, wassergekühlten Enden der Porzcllanröhre nicht 
nachgewiesen werden.

Weiterhin machte Adams die Beobachtung, daß im 
Vakuum auf 900 bis 1000" erhitzto Proben von Stahl, 
weißem Eisen und in geringerem Maße auch von grauem 
Gußeisen zusammenschweißen, vorausgesetzt, daß ihre 
Oberflächen sauber sind und in vollständig metallischer 
Berührung miteinander stehen. Die auf diese Weise 
zwischen zwei Eisen- oder Stahlproben stattfindende Ver­
schweißung oder Interkristallisation ist nicht von der 
Menge des in den Proben vorhandenen Kohlenstoffes 
oder von dem Unterschiede des in den Proben an­
wesenden Kohlenstoffgehaltes abhängig, sondern einzig 
und allein von der Vollkommenheit der zwischen den 
betreffenden Oberflächen bestehenden Berührung.

Findet zwischen zwei Eisenproben von ungleichem 
Kohlenstoffgehalt eine Verschweißung sta tt, so verläuft 
die durch Diffusion aus dom Stahl mit höherem Kohlen- 
stoffgchalt zu dem Stahl mit niedrigerem Kohlenstoff- 
gchalt einsetzonde Kohlenstoffübcrtragung viol schneller 
als die durch Gase, z. B. durch Kohlenoxyd, vermittelte 
Kohlenstoffübcrtragung. Zwischen zwei Stahlproben von 
verschiedenem Kohlenstoffgehalt wird, wenn sie zu­
sammen im Vakuum zwischen 900 bis 1000° erhitzt 
werden, nur ein Kohlenstoffausgleich stattfinden, wenn 
ihre Oberflächen in vollständig metallischer Berührung 
stehen. In  diesem Falle tr it t  eine Verschweißung der 
beiden Proben ein, wodurch Untersuchungen darüber, ob 
der Kohlenstoff als solcher oder als Eisenkarbid übertragen 
wird, unmöglich gemacht werden. A. Stadeier.



12. August 1915. Stahl und Eisen. 837

J. N ew ton  F r ie n d  und P e te r  C. B a rn c t legten 
eine Arbeit über

Rosten von Eisen in wässerigen Lösungen anorganischer 
Salze

vor. Die Rostversuche wurden bei Temperaturen zwischen
3.5 und 24° durchgeführt. In  XJobereinstimmung mit 
H eyn  und B a u e r1), F r ie n d  und B row n2), B rad ley  
und Ho w ell3) fanden sic, daß im allgemeinen konzen­
trierte Lösungen anorganischer Salze Eisen weniger stark 
angreifen als destilliertes Wasser, und daß die meisten 
wässerigen Lösungen eine sogenannto „kritische Konzen­
tration“ aufweisen, bei der der Rostangriff einen aus­
gesprochenen Höchstwert erreicht. Nach ihren Versuchen 
wird dio Lago der „kritischen Konzentration“ durch 
Temperaturunterschiede, die innerhalb der engen Grenzen
3.5 bis 24° liegen, bereits stark beeinflußt. Nach Friend 
und Barnet gilt das Gesetz, daß „ d ie  K o n z e n tra t io n  
d er k r i t i s c h e n  L ösung  m it dom A n ste ig en  der 
T e m p e ra tu r  f ä l l t “ , das heißt, jo höher dio Temperatur, 
um so geringere Mengen des anorganischen Salzes sind 
erforderlich, um den Höchstwert des Rostangriffs zu be­
dingen. Obiges Ergebnis ist für die Praxis von Wichtig­
keit; cs zeigt, daß man nicht ohne weiteres aus bei ge­
wöhnlichen Wärmegraden angestelltcn Rostversuchon 
Rückschlüsse auf das Verhalten der betreffenden Salze 
im Dampfkessel ziehen darf.

J. N ew to n  F r ie n d  und C. W. M arsh a ll berich­
teten über die 

relative Rostneigung von grauem Gußeisen und Stahl.
Nach ihren Versuchen ist die Beantwortung der Frage, 
welches Eisen stärker rostet, nicht ohne weiteres möglich. 
Jo nach der A rt des zur Verwendung kommenden Wassers 
rostete dio eine oder die andere Eisensorte schneller. Von 
Schwefelsäure wurde in allen Fällen Gußeisen stärker an­
gegriffen als Stahl oder Flußeisen.

J . N ew ton  F r ie n d  und C. W. M arsh a ll berichteten 
ferner über ihre

*) Mitteilungen aus dem Kgl. Matorialpriifungsamt 
1908, S. 2.

2) Journal of the Iron and Steel Institute 1911, 
Bd. I, S. 125.

3) Proceedings of the Institution of Civil Engineers 
1913/14, Bd. CXCVI, Nr. 4076.

Versuche, den Rostbelag durch chemische Reagenzien 
zu entfernen,

ohne daß das darunter befindliche Eisen angegriffen wird. 
Sie wendeten Borsäure und zitronensaures Natrium an, 
fanden aber, daß in beiden Fällen das Eisen ebenfalls 
stark angegriffen wurde. Sie kommen zu dem Schluß, 
daß es wohl kaum ein Mittel geben dürfte, das, olino Eisen 
anzugreifen, den Rostbelag abzulösen gestattet.

(Nach im Kgl. Materialprüfungsamt zu Lichtcrfeldo 
ausgeführten Versuchen gelingt die Entfernung der Rost- 
schiclit leicht, sobald man Zinkstaub und Natrium­
hydroxyd anwendet. Dio Rostschicht löst sich ab, ohne 
daß eine w'iigbare Gewichtsabnahme des Eisens cintritt.)

0. Bauer.
Professor Dr. J . H. S m i th  und Dr. G. A. 

W o d g w o o d , B e l f a s t ,  berichteten über 
Dauerversuche

mit gleichzeitiger Anwendung zweier übereinander ge­
lagerten Spannungswcchsel, von denen der eino ganz 
langsam (von Hand betätigt) erfolgt, während der andero 
eino hoho Periodenzahl (rd. 1000 i. d. min) aufweist. 
In  der Versuchs Vorrichtung wird die Wcchsclspannung 
von hoher Periodonzahl durch umlaufende Gowichts- 
massen erzeugt, während die langsam wechselnde Span­
nung (mean stress) durch eine Spiralfeder hervorgerufen 
wird, dio durch ein Handrad auf Zug- oder Druck­
spannung verschiedener Größe eingestellt werden kann. 
Spannungen und Längen änderungen des Versuchsstabcs 
werden unter Anwendung oines Martensschen Spiegels 
aufgezeichnet, und zwar in einem schiefwinkligen 
Koordinatensystem von 46° Achsenneigung. Dio in 
31 Schaubildorn mitgeteilteo Vorsuchscrgobnisse, die nur 
ein Auszug aus größoren Versuchsreihen sind, erscheinen 
in Gestalt mehr oder weniger breiter, geschlossener 
Hysteresisschlcifen. Die durch die Dauerbeanspruchung 
bedingten Veränderungen der kennzeichnenden statischen 
Spannungsgrenzen decken sich im wesentlichen mit den 
aus älteren Dauerversuchen bekannten.

A n d re w  M c W i 11 i a m und E r n o s t J  e f f c r s o n 
B a r n e s ,  Sheffield, teilten Ergebnisse mit von Z u g v e r ­
s u c h e n  u n d B r i n o l l - H ä r t o p r o b e n  m i t  w a r  m e - 
b e h a n d o l t e n  S o n d e r s t ä h l e n  und finden ein an­
nähernd konstantes Verhältnis zwischen Bruchfestigkeit 
und Härtezahl, nämlich 0,23 bis 0,25. A. Schob.

(F o rtse tzung  felgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

2. August 1915.
Kl. 12r, P  33 599. Verfahren zum Aufarbeiten der 

Abfallschwefelsäuro bei der Benzolfabrikation unter Ver­
mischung derselben mit ammoniakhaltigem Wasser; Zus. 
z. Anm. P 33 143. „Phoenix“ , Akt.-Ges. für Bergbau
u. Hüttenbetrieb, Gelsenkirchen.

5. August 1915.
Kl. lb , N 14 215. Magnetischer Trommelscheider 

mit einer Trommel aus Eisen o. dgl., die um ein fest­
stehendes Magnetsystem mit zwei oder mehreren Polen 
in der Drehrichtung der Trommel abwechselnder Polari­
tä t rotiert. Harry Johan H jalm arN athorst, Mahnberget, 
Schweden. Priorität aus der Anmeldung in Schweden 
vom 18. 4. 12 anerkannt.

Kl. 31 o, D 30 879. Gußform-Ausstriehmasso aus 
Kohlenstoff, Kieselsäure und Tonerde. Carl Distelhorst, 
Karlsruhe, Baden, Fichestr. 5.

*) Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier Monate für jedermann zur 
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentam te zu 
B e r l i n  aus.

Kl. 80b, M 54 080. Verfahren, Dolomit im 
Drehrohrofen unter gleichgerichteter Bewegung des 
Brenngutes und der Feuergase auf einen Mörtel­
bildner zu brennen. Ferdinand M. Meyer, Saarbrücken, 
Breitestr. 31.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
2. August 1915.

Kl. 31c, Nr. 633 953. Eingußtrichtcr für Stahlguß 
aus feuerfestem Stein. Bergbaugesellschaft Teicha m. b. H., 
Rietschcn, O. L.

Kl. 48a, Nr. 633 870. Antriebsvorrichtung für aus­
hebbare, zur Massengalvanisierung dienendo Trommeln. 
Riedel & Solch, Nürnberg.

Kl. 49 b, Nr. 633 907. Einspannvorrichtung für 
Granaten zum Fräsen und Gewindeschneiden. Fuldaer Ma­
schinen- & Werkzeugfabrik Willi. Hartmann, G. m. b. H., 
Fulda.

Kl. 67 b, Nr. 633 800. Sandstrahlgebläse zum Ab­
blasen von Drehkörpern. Badische Maschinenfabrik 
& Eisengießerei vorm. G. Sebold und Sebold & Neff, 
Durlach, Baden.

Kl. 80c, Nr. 633 951. Schachtofen. Fa. G. Polysius, 
Dessau.

X X X II.35 108
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Deutsche Reichspatente.
KI. 10a, Nr. 279307, vom 25. April 1914. G e ­

w e r k s c h a f t  S c h a l k c r  E i s e n h ü t t e  in  G e l s e n ­
k i r c h  e n - S c h a 1 k e. Einebnungsslange mit beweglichen 
Schaufeln.

Dio Schaufeln b, dio dio Feinkohlo einebnen, sind 
an der Stange a paarweise in deren Querrichtung ver­

schiebbar angeordnet. Durch ein unter Gewichtsbclastung 
stehendes Kniehebelpaar o werden sie nach außen go- 
preßt, so daß sie beim Bewegen im Koksofen stets sich 
selbsttätig gegen die Koksofenwand anlegen.

Kl. 18b, Nr. 279542, vom 10. Januar 1014. F r a n z  
D a h l  in  H a m b o r n - B ru  c k h a u s on a. R h . Ver­
fahren zur Bewältigung der bei der StahlherStellung ent­
fallenden Schlackenmasscn unter Benutzung von Sammel­
gefäßen.

Dio bei der Stahlherstellung entfallenden Schlacken 
werden den Sammclgefäßon durch dio zur Roheisenzufuhr 
oder Stahlabfuhr vorgesehenen Transportmittel zugeführt 
und' aus diesen unmittelbar zu kleinen, schnell erstarren­
den, ohno weitere Lagerung zu verarbeitenden Körpern 
vorgossen. Es soll hierdurch das gesteigerte Rlatz- 
bediirfnis der Stahlwerke vermindert worden.

Kl. 7 a, Nr. 279 722, vom 
29. Januar 1914. D e u t s c h e  
M a s c h i n e n f a b r i k  A. G. in  
D u is b u r g .  Keilanstellung für 
die Spurlager der Vcrlikalwalzen 
von Universalwalzwerken.

Der Stellkcil a für das Spur­
lager ist quer zur Walzrichtung 
angeordnet und besitzt eino so 
große Steigung, daß die Vorti- 
kahvalze ständig das Bestreben 
hat, sam t ihrer Spurlagerbüchse 
b auf der Keilfläche abwärts 
gegen die durch den Walzdruck 
dem Verschleiß unterworfene 
äußere Halslagersehale c zu 
gleiten.

Kl. 10 a. Nr. 279818, vom
27. Mai 1914. B o r l i n - A n -  
h a l t i s c h e  M a s c h in e n b a u -  
A c t .-G e s .  in  B e r l i n .  Aus 
einem nach unten zu entleerenden, 
wasserdurchlässigen Koksbehälter 

und einem Wasseraüfnahmebehälter bestehende Kokslösch­
vorrichtung.

Der Wasserbehälter a ist um den Koksbehälter b 
schwenkbar so gelagert, daß er die Bodenklappen c des

Koksbehälters in der 
Löschstellung abge­
stü tz t bzw. geschlos­
sen hält, in der Enl- 
lecrungsstellung aber 
freigibt. Es soll hier­
durch ermöglicht wer­
den, den wasserdich- 
teil Bodenverschluß 
zu vermeiden und 
den nach dem Tauch- 
verfahren gelöschten 
Koks durch den Bo­
den des Koksbehäl­
ters, der nicht wasser­
dicht zu sein braucht, 
zu entleeren.

Kl. 10a, Nr. 279013, vom 4. Februar 1913. R u ­
d o l f  K u lm  i n D ü s s o l d o r f .  Beschickungsvorrichtung 
für Koks- und ähnliche Oefen.

Die Beschickungsvorrichtung besteht aus einer in 
dio Ofenkammer einführbaren Fördervorrichtung, z. B. 
einer Klappenstango a und einer als Zuführungsrinne 
ausgehildeten Führung b; der Boden der letzteren wird 
nur eben bis in die Kammer eingeführt, während dio

Klappenstango m it ihrer Führung b auf die ganze 
Kammerlängc eingeschoben wird, und zwar m it Hilfe 
des Druckkopfes c der Koksausdriickmaschine. Das 
vordere Ende der Führung b legt sich hierbei mittels 
eines Ansatzes d auf ein Lager der gegenüber befind­
lichen Tür o auf. Durch hin und her gehendo Be­
wegung der Klappenstango a wird die in dio Rinne b auf- 
gegebono Kohle in den Ofen gefördert. Ein am Kopf 
der Führung b befindliches verstellbares Blech f ebnet 
nach beendeter Füllung dio Kohlenoberfläche ein.

Kl. 18c, Nr. 279499 vom 4. November 1913; Zu­
satz zu Nr. 257 884; vgl. St. u. E. 1913, S. 1123. 
G ö t t l i c h  H a m m e s f a h r  in  S o l i n g e n ,  F o o h e . 
Ofen zum Härten und Anlassen von Stahlwaren, wie 
Messer, Scheren u. dgl., bei dem die anzuwärmenden 
Werkstücke in einem von Heizgasen durchzogenen und mit 
Arbeitsöffnungcn versehenen Kanal liegen.

Der Ilärteofen des Hauptpatentes ist dabin abge­
ändert, daß die zum Härten dienenden Arbeitsöffnungen a 
in dem der Feuerung b benachbarten, vorderen Teile des 
Wärmekanals in ansteigender Richtung angebracht sind. 
Boi dieser Anordnung schlagen die Heizgaso selbst bei 
schwachem Schornsteinzuge nicht so leicht wie bei einem 
wagerechten Wärmekanal aus den Oeffnungen a heraus. 
L-, Kl. 21h, Nr. 279593, vom 11. Mai 1913. P l a n i a -  
w e r k e ,  A k t. - G es. f ü r  K o h l c n f a b r i k a t i o n  in  
R a t i b o r. Verbindungsstück für restlos zu verbrauchende 
Kohleneleklroden elektrischer Oefen u. dgl.

Die einzelnen Kohlen­
stücke werden durch Ver­
bindungsstücke zusam­
mengehalten , die aus 
einem mittleren Stege a 
und zwei seitlichen Wül­
sten b von kreisförmigem 

1 Querschnitt bestehen. Um 
hierbei einen innigen Zu­
sammenschluß zwischen 
den einzelnen Stücken 
zu erzielen, läßt man 

erfindungsgemäß dio beiden Wulste b schräg zueinander 
verlaufen, wodurch erreicht wird, daß das Verbindungs­
stück beim Einsetzen in dio beiden Kohlenstücke sich 
fcstkeilt.
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Statistisches.
D ie E ise n in d u s tr ie  L u x e m b u rg s  im  J a h r e  19141).

Dem Jahresbericht der Luxemburger Handelskam­
mer2) entnehmen wir die nachstehenden Zahlcnangaben 
über die Entwicklung der Eisen- und Stahlindustrie 
während des Jahres 1914. Der Kriegsbeginn zu Anfang 
August brachte für die luxemburgischen Eisenwerko eine 
Anhäufung empfindlicher Störungen durch gänzliche 
Sperrung des Güterverkehrs und den Abzug der fremden 
Arbeiter. Von 40 Hochöfen konnten zunächst nur 8 
bis 9 in Betrieb gehalten werden, später gar nur 4 bis 5. 
Als gegen Mitte September die ersten Kokszügo wieder 
eintrafen, konnte die Wiederbelebung des Hochofen-, 
Stahl- und Walzwerksbetriebes beginnen und zwar vorerst 
nur m it sehr beschränkten Erzeugungsmengen.

Ucber die Verhältnisse beim Eisenerzbergbau, der 
naturgemäß in gleicher Weise unter Verkehrsstörungen 
und Arboiterinangol litt, gibt Zahlentafel 1 Aufschluß. 
Die mittlero Leistung des einzelnen Erzgrubenarbeiters 
belief sich im Berichtsjahre auf 1140 t im Werte von 
3004,3 fr, gegen 1202 t  im Werte von 3782,04 fr im 
Jahre vorher.

Zahlentafel 1.

Zahlentafel 4.

191-1 1913

Anzahl der Eisenerzgruben . . 
Anzahl der Arbeiter . . . .  
Gesamteisenerzförderung . . t 
Wert der Förderung . . .  fr 
Durchschnittspreis f. d. t  . fr

77 
4 391 

5 007 457 
15 820 514 

3,10

s o  
5 807 

7 333 372 
21 905 818 

2,99

Zahlentafel 2 zeigt die Verteilung der Eisenerz­
förderung auf die einzelnen Bergbaubezirke.

Zahlentafel 2.

Bezirk
Anzahl

der
G ruben

Eisenerz­
förderung

t

W ert

fr

Anzahl
(1er

A rbeiter

E s c h .................. 14 1 305 912 4 330 585 1300
Düddingen-

Rümclingen . 31 1 790 075 5 998 222 1022
Diffcrdingen-

Pettingen . . 32 1 844 870 5 4 91 707 1409

Zusammen 77 5 007 457 15 820 514 4391

Förderung
der

G ruben

Y erb rauch 
dor H och­

öfen

1909
1910
1911
1912
1913
1914

5 793 875
6 263 385 
0 059 797 
0 533 930
7 333 372 
o 007 4o7

5 054 550 
5 550 926
5 785 143
7 489 215
8 656 670
6 137 609

Es w urden 

erzeugt an

im Jah re  1914 im  J a h re  1913

t

im  'Werte 
von 

f r t

im W erte  ] 
von 

fr

Puddelroheiscn 
Thomasroll- 

eisen . . . 
Gießereiroh­

eisen . . .

11205

1714502

101163

671379

106630317

6193465

15361

2300487

172014

1045060

151202572

11051529
Insgesamt

Im Durch­
schnittswerte 
von . . . .

1820S70¡ 1134 95101 2547801 163359101

02,13 fr f. d. t
i

64,11 fr f. d. t

Zahlcntafel

Es wurden hergestellt 1914

t

1913

t
1912

t

j Rohblöcke . . . . 5 080 47 082 7 145
Halbfabrikate. . . 385 148 400 510 376 330
Fertigerzeugnisse . 503 052 674 035 563 709

Insgesamt 953 886 1 182 227 947 184
Wert in 1000 fr 110 349 150 092 125 481

R o h e ise n e rz eu g u n g  d e r V e re in ig ten  S ta a te n 1).
Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazit­

hochöfen der Vereinigten Staaten im J u n i  1915, ver­
glichen m it dem vorhergehenden Monate, gibt folgende 
Zusammenstellung Aufschluß:

1. Gesamterzeugung.....................
Arbeitstägliche Erzeugung. .

2. Anteil der Stahlworksgcsell-
s c h a f te n ...................................
Darunter Ferromangan und

Spiegelclsen..........................

J u n i 1913 
t

2 418 920 
80 031

Mat nur. 
t

2 299 090 
74 183

1 798 988 1 721 409

Das Verhältnis zwischen der Förderung der Erz­
gruben und dem Erzverbrauch der Hochöfen gestaltete 

„ „ sich in den letzten Jahren,
Zahlentafel 3. wio Zahicntftfcl 3 7.eigt.

Die R o h e is e n e rz e u ­
g u n g  bolief sieh auf
1 820 870 t im Werte von
113,5 Millionen fr gegen
2 547 801 t im Worte von 
163,4 Millionen fr im 
Vorjahre; sie verteilte 
sich auf die verschiedenen 
Sorten, wie au3 Zahlcn- 
tafcl 4 ersichtlich.

Die Zahl der vorhandenen Hochöfen betrug 47 (i. V. 
45), die insgesamt 1637 (2243) Wochen im Feuer standen.

Die im Großherzogtum vorhandenen 9 G ieß e re ien  
lieferten insgesamt 22 954 t  Eisen- und Stahlguß im Werte 
von 4 258 102 fr. Zahlcntafel 5 zoigt die Erzeugung der 
S t a h l -  u n d  W a lz w e r k e  in den drei lotzten Jahren.

19 507
um 1. Ju li 

1915 
416 
218 
t

81 698

13 655
Am 1. Juni 

1915
418
200
t

76 853

3. Zahl der Hochöfen.................
Davon im Feuer.....................

4. Leistungsfähigkeit dieser Hoch­
öfen in einem Tage . . . .
Die Monatserzeugung im Juni 1915 war die größto

seit Oktober 1913, immerhin bleibt sie hinter der bis 
jetzt erreichten Höchstzahl von täglich 93 847 t  noch 
um 13,5% zurück.

•) Vgl. St. u .E . 1914, 30. Juli, S. 1319/21.
2) Chambre de Commerce du Grand-Duché de Luxem- 

- bourg; Rapport Général sur la Situation de l’Industrie 
et du Commerce pendant l’année 1914.

Roheisenerzeugung
der Vereinigten Staaten

Insgesamt
t

ArbeiUtiigllch 1 
t

1914
A u g u s t .......................... 2 027 185 05 393
S e p te m b e r .................... 1 912 698 63 757
O ktober.......................... 1 800 637 58 279
November....................... 1 542 609 51 421
Dezem ber....................... 1 540 004 49 678

1915
Januar .......................... 1 027 044 52 486
Februar .......................... 1 701 567 60 770
M ä r z ............................. 2 096 855 67 040
A p r i l ............................. 2 150 358 71 679
M a i ................................. 2 299 690 74 183
J u n i ................................. 2 418 920 80 631

*) Nach The Iron Age 1915, 8. Juli, S. 94/5.
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E ise n e rz v e rsc h iffu n g e n  v o m  O beren  See.

Nach dem „Iron Age“ 1) betrugen die Eisenerzverschif­
fungen vom Oberen See im Monat Juni 1915 6 101 172 t 
gegen 5 590 405 t  im Juni 1914. Im ersten Halbjahr

1915 wurden 11 703 024 t  verschifft gegen 9 778 102 t 
in der gleichen Zoit des Vorjahres. Der Anteil des 
Hafens von Duluth betrug im ersten Halbjahr 1915 
37,28 (i. V. 18,49 ) %, der Anteil des Hafens Superior 
13,33 (i. V. 37,40) %.

Wirtschaftliche Rundschau.
Aenderungen der deutschen Ausfuhrverbote. — Durch 

Verfügung des Reichskanzlers vom 31. Juli 19152) ist 
verboten die Ausfuhr und Durchfuhr von starken D raht­
netzen zur Torpedoabwehr, starken und leichten Drath- 
netzen und Hanfnotzen zur Tauchbootabwehr. Die durch 
die besonderen Mitteilungen des Reichsamts des Innern 
bekanntgegebeno Verfügung des Reichskanzlers vom 28. 
Februar 1915, betreffend die Ausfuhr von Spczialstahl in 
Rohblöcken und Halbfabrikaten, wird aufgohoben. An 
ihre Stelle treten folgendo Bestimmungen:

Durch Verfügung des Reichskanzlers (Reichsamts 
des Innern) vom 20. Oktober 1914 — IV A 14 634 14 — 
ist dio Ausfuhr aller Spozialstiililo in Rohblöcken und 
Halbfabrikaten mit Ausnahme von Nickelchromstahl frei- 
gegeben. Durch Verfügung vom 28. Februar 1915 ist 
außer der Ausfuhr von Nickel- und Nickelchromstahl 
auch dio Ausfuhr von Chromstahl,Wolframstahl, Molybdän- 
stahl, Vanadiumstahl sowie von Manganstahl mit mehr 
als 2 % Mangangobalt unter Kontrolle gestellt worden. 
Durch Bekanntmachung des Reichskanzlers vom 11. Juli 
1915 ist nunmehr weiterhin auch dio Ausfuhr von Ticgel- 
stahlformgußstückcn, ferner von anderen Stahlformguß­
stücken im Einzelgewichte von mehr als 100 kg und 
die Ausfuhr von Quadrat- und Rundstahl in Stäben mit 
einer Stärke oder einem Durchmesser von mehr als 
60 mm verboten worden. Für die Ausfuhr der ge­
nannten Waren sind regelmäßig Bewilligungen des Reichs­
kanzlers (Roiohsamts des Innern) einzuholen. Anträge 
sind zu richten an dio Zentralstelle der Ausfuhrbewil­
ligungen für Eisen- und Stahlerzeugnissc, Berlin W 9, 
Linkstraßo 25.

Sollen künftig gewöhnliche Stabiformgußstüeke im 
Einzelgewichte bis zu 100 kg sowie Eisen- und Tomper- 
gußstiioko ausgefiihrt werden, so haben dio zuständigen 
Handelskammern folgendo Bescheinigung auszustollen: 

„Auf Grund zuverlässiger Nachweise bescheinigt die
Handelskammer der Firm a......................................... , daß es

(Name des Antragstellers)
sich bei der für die F irm a ........................................................

(Name des E m pfängers, O rt und  Land)
bestimmten Sendung von .......................................................

(O cgenstaud, G ew icht, Zeichen und  Nr.) 
weder um Tiegolgußstahl, noch um solchen Gußstahl 
handelt, der Nickel, Nickolchrom, Chrom, Wolfram, 
Molybdän oder Vanadium enthält oder mehr als 2 % 
Mangan aufweist.“

Für Rund- und Quadratstahl in Stäben von mehr 
als 60 mm Durchmesser oder Stärke sowie für Quadrat­
eisen (Quadratstahl zur Herstellung von Hufstollen) in 
der Stärke von 12 bis 20 mm dürfen künftig keine 
Handelskammerbeschcinigungen mehr ausgestellt werden. 
Bei Stabeisen anderer Abmessung und bei anderen Halb­
fabrikaten sowie Rohblöcken aus Spezialstahl ist da­
gegen auch weiterhin von der zuständigen Handelskammer 
zu bescheinigen, daß es sich nicht um Niekelstahl, Nickel­
chromstahl, Chromstahl, Wolframstahl, Molybdänstahl, 
Vanadiumstahl oder Manganstahl m it mehr als 2 %  
Mangangehalt handelt.

Verein deutscher Eisengießereien. — Zur Geschäfts­
lage der Eisengießereien im zweiten Vierteljahr 1915 wird 
berichtet: A llgem eines. Angesichts der vorzüglichen 
Beschäftigung aller Gießereien, die in erster Linie auf 
Hceresliefcrung zurückzuführen ist, und mit Rücksicht

1) 1915, 8. Juli, S. 95.
2) Deutscher Reichsanzeiger 1915, 2. August.

auf dio weiter gestiegenen Rohmaterialpreise insbesondere 
für Roheisen und Brennmaterialien sowie für dio Steige­
rung aller übrigen Betriebsstoffe und das Anziehen aller 
sonstigen Gestehungskosten sind in allen Gruppen des 
Vereins deutscher Eisengießereien Preisaufschläge ein­
getreten, dio seit Kriegsbeginn 5 . f t  auf 100 kg auf dio 
im Jahre 1914 vereinbarten Preise betragen.

H an d e lsg u ß . Im Rheinland stockte der Absatz 
an Ocfon fast ganz, wie das in der jetzigen Jahreszeit 
nicht anders zu erwarten ist. In Kcssclöfcn war der Ab­
satz nicht schlecht; er war sogar für Kricgszcit als gut 
zu bezeichnen. In Westfalen ist der Bedarf an Friedens­
material sehr gering und wird größtenteils aus Lagor- 
beständen gedeckt, Dio durch die höhoren Gestehungs­
kosten bedingten liöhoron Preise werden meistens an­
standslos bewilligt. Ein anderer Boriclit sagt, daß das 
abgelaufeno Vierteljahr so vollständig unter dem Zeichen 
der Granaten stand, daß über das kleine Geschäft in 
Fricdonsartikeln kaum etwas zu berichten ist. Es genügt 
festzustellen, daß dio durch die Teuerung gebotene Preis­
erhöhung bis zu 20 %  gegen Kriegsanfang schlank durch- 
gesotzt werden konnte. In Hessen-Nassau hat sich in 
Oienguß dio Marktlage im zweiten Vierteljahr gegenüber 
dem ersten nicht wesentlich geändert. — Die Nachfrage 
nach besseren irischen oder amerikanischen Oefen war 
sehr gering; etwas lebhafter war dagegen der Geschäfts­
gang in landwirtschaftlichen Oefen, und der Absatz in 
Herden konnte sogar als günstig bezeichnet worden. Dio 
durch dio allsoits beschlossenen Aufschläge bedingten 
höheren Preise konnten ohne Schwierigkeiten durchgeführt 
werden, was um so erfreulicher ist, als dio Verkaufspreise 
immer noch sohr gedrückt sind und zu den erhöhten Ge­
stehungskosten in keinom rechton Verhältnis stehen. In 
Poterioguß war die Beschäftigung gut; es konnton hierin 
auch befriedigende Preise erzielt werden.

Die Nachfrage nach Handelsguß war in der Pfalz 
sehr gering Heibstabschlüsso auf Dauerbrandöfen zur 
Lioferung bis 30. September sind getätigt zu durchweg 
20 % höhoren Preisen als vor Kriegsbegmn.

Im Bereich der Mitteldeutsch-Sächsischen Gruppe 
läßt sieh zurzeit ein abschließendes Urteil über dio Ge­
schäftslage für Handolsguß im zweiten Vierteljahr 1915 
nicht bildon, da dio Mehrzahl der der Gruppe angehören­
den Finnen während des zweiten Vierteljahres noch sehr 
stark m it Heereslieforungen, insbesondere mit Granaton- 
guß, beschäftigt war. Allgemein kann man wohl sagen, 
daß eine weitere Belobung der Geschäftstätigkeit auch für 
Handelsguß im zweiten Vierteljahr 1915 stattgefunden 
hat. Eine ganze Reihe von Geschäften und Industrien, 
die laufend Handolsguß benötigen, haben ihren Betrieb 
wieder aufgenommen, so daß rückwirkend eine Belebung 
der Tätigkeit in den Gießereien eintrat. Mit Rücksicht 
auf dio vorliegenden Heercslieferungcn konnte oftmals 
den Wünschen der Kunden nicht voll entsprochen werdon. 
Eine sehr lebhafte Geschäftstätigkeit scheint bei den 
elektrotechnischen Großfirmen zu herrschen. Dio Zu­
behörteile für elektriseho Maschinen und Apparate, dio 
vorzugsweise auf Formmoschino hergestellt werden, sind 
im zweiten Vierteljahr sehr begehrt worden. Wahrschein­
lich ist jedoch diese verstärkte Nachfrage obenfalls auf 
den Kriegszustand zurückzuführen. Im  Ofengeschäft 
und im Poterieguß kann dio geschäftliche Tätigkeit im 
zweiten Vierteljahr als ruhig bezeichnet worden. Eine 
Belebung im Ofengesohäft steht erst für das dritte Viertel­
jahr zu erwarten. In Schlesien ist die Naohfrago nach 
Handelsguß zurzeit schwächer als in früheren Jahren.
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Da aber dio Leistungsfähigkeit der Gießereien infolge der 
geschehenen Aushebungen immer geringer wird, wird 
Deckung des Bedarfs dringend begehrt. Es konnten daher 
auch nicht unerhebliche Preissteigerungen ohne Schwierig­
keiten durchgoführt werden.

In Schleswig-Holstein hat die infolge dos Krieges fast 
völlig ruhende Bautätigkeit ihre Wirkung auch auf das 
Ofengeschäft ausgeübt. Die Anforderungen waren gering 
und konnten trotz der durch den Krieg bedingten Er/.eu- 
gungseinschräukung leicht befriedigt werden.

Besser war das Geschäft in anderen Gußwaron (Poterie, 
Sanitätsutensilien, sonstige gußeisorne Gebrauehsgegen­
stände). Manche Friedensartikel, für dio durch die Begleit­
erscheinungen des Krieges ein erhöhter Bedarf cintrat, 
wurden in einem dio Produktionsmögliehkeit übersteigen­
den Umfange angefordert.

Dio Beschlagnahme der Mctallo hat den Umsatz gal­
vanisierter Gußwaren fast ganz unterbunden. Nur dio 
Vorräto konnten abgeliofert worden. Im Durchschnitt 
war der Umsatz in Handelsguß indes den Umständen nach 
befriedigend.

Trotz der überall geforderten und bewilligten Preis- 
aufschlägo ist das Gesehäftsergehnis in der Berichtszeit 
nicht lohnend gowesen, donn dio allgemeine Verteuerung 
der Erzeugung, dio hohen Preise für Roheisen, Kohlen usw., 
die Kriogsfürsorge u. a. m. ließen sieh durch Preisaufschläge 
nicht ausgleichen.

B au- un d  M asohinonguß. In Hannover, Braun­
schweig und dem Harz war die Beschäftigung für die durch 
Einberufungen zum Hccresdionst verminderte Arbeiter­
zahl soit Januar d. J . stets gut, und es liegen auch für dio 
nächsto Zeit noch ausreichende Aufträge vor. Dio Nach­
frage nach Bauguß ist im allgemeinen im Bereiche der 
Mitteldeutsch-Sächsischen Gruppe im zwoiton Viertel­
jahre nicht bedeutend gowesen. Es hängt dieses wohl damit 
zusammen, daß ein großer Teil der Bauten daniedorliegt; 
dagegen kann dio Beschäftigung im Masohinonguß als 
außerordentlich gut bezeichnet werden. Namentlich im 
Chemnitzer Bezirk war es oftmals nicht möglich, der Nach­
frage zu genügen. Dio erhöhte Tätigkeit bei den Maschinen 
gießereion hängt wohl auch damit zusammen, daß viele 
Werkzeugmaschinen für dio Granatenfabrikation benötigt 
werden. Aus Hesson-Nassau wird berichtet, daß sieh eine 
Beurteilung der Geschäftslage wie in früheren Zeiten 
dieses Mal nicht gebon läßt, da dio Verhältnisse zu un­
sicher sind. Wenn auch jetzt dio Gießereien nocli zu tun 
haben, so läßt sich ganz und gar nicht übersehen, wio 
sieh dies in der allernächsten Zeit ändern kann, wenn 
erst dio Granatengioßereien m it don jetzigen Aufträgen 
zu Endo sind.

Im allgemeinen haben dio Gießereion der Hcssen- 
Nassauischen Gruppo lür ihren stark zurückgegangenen 
Arbeiterstand noch genügend Aufträge. Wio lange aber 
diese Aufträge, die fast ausschließlich aus indirekten 
Heereslieferungon bestehen, anhalten werden, läßt sich 
nicht Voraussagen. Es steht zu befürohten, daß schon in 
der nächsten Zeit dio Verhältnisse nach Aufhören der 
Granatcnaufträgo wesentlich ungünstiger werden, als sio 
zurzeit sind. Ob dann die mit Recht erhöhten Preise allent­
halben eingehalten werden, erscheint sehr fraglich, da cs 
immer Gießereien gibt, die nicht zu rechnen verstehen und 
auch zu verlustbringenden Preisen arbeiten. In Siid- 
doutsehland war der Bedarf an Bauguß unbedeutend. 
Dann und wann wurden kleine Mengen Dachfenster ge­
braucht und die Preise für dieson Artikel konnten um 
20 % erhöht werden. In Maschinenguß bestand lebhafte 
Nachfrage, hauptsächlich nach Guß für Maschinen, dio 
zur Bearbeitung von Kriegsmaterial dienten. Da es immer 
auf rasche Lieferung ankam, spielte der Preis eine geringe 
Rolle und es ließen sich infolgedessen die früheren Verkaufs­
preise beträchtlich erhöhen. Im  südlichen, linksrheinischen 
Rheinland ist beobachtet worden, daß neue Aufträge nicht 
mehr eingingen, nachdem die Proiso don fortgesetzten E r­
höhungen der Rohstoffpreiso, vor allen Dingen den E r­
höhungen der Roheisonpreiso angepaßt worden waren.

Daraus ergibt sieh, daß von anderer Seite billiger angeboten 
wird. Der Bedarf ist aber auch im allgemeinen sehr gering, 
da recht wonig Anfragon eingohon. Aus der Pfalz wird be­
richtet, daß das Geschäft in Guß für bautechnischo Zwccko 
fast gänzlich ruhte, da dio privato Bautätigkeit vollständig 
daniederliegt; nur einzelno Bestellungen für Militärbauten 
waren auszuführen. Das Geschäft in Masohinonguß war 
stellenweise besser, sowoit dio Maschinenfabriken andere 
Aufträgo als solche für Kriegszwecke hatten. Dio Preiso 
erfuhren oino Erhöhung nach don Cruppenbeschlüsson 
des Vereins deutscher Eisengießereien. In der Darm- 
städter Gegend hatten wio im ührigon Deutschland dio 
Betriebe, dio mit Heoreslioferungen bosetzt waren, aus­
reichende Beschäftigung; dagegen waron dio Botriobo für 
Friedenslioforungon nicht besonders beschäftigt. Bauguß 
war bei geringer Bautätigkeit wenig begehrt.

In  Württemberg waren einzelne Gießereien mit der 
Herstellung von Spezialgrauguß zum Bau von Motoren 
für die Luftschiff-, Flugzeug-, Lastwagen- und Untersee­
boot-Industrie außerordentlich gut beschäftigt, und zwar 
nicht nur direkt durch dio Heeresverwaltung, sondern 
insbesondere durch die betreffende Privatindustrie. Leider 
waron dio Gießereien in der richtigen Ausnutzung der 
Konjunktur sohr behindert durch das Fehlen von Arbeitern 
im allgemeinen und von eingearbeiteten Formern und Kern­
machern im besonderen, da dio meisten eingearbeiteten 
Leute zu den Fahnen eingezogen sind. Daher war man ge­
zwungen, sich mit Kriegsgefangenen (nicht Heeres­
lieferungen), Frauen, jugendlichen Arbeitern und anderon 
weniger leistungsfähigen Arhoitern zu behelfen, wodurch 
dio Produktionskosten erheblich stiegen. Auch dio Preiso 
der Rohstoffe, weloho zum Formen der Spezialfabrikate 
nötig sind, ganz abgesolien von den Roheisenpreisen, sind 
ganz enorm gestiegen, so daß dio Herstellungskosten 
gegoniiber früher höher geworden sind und dadurch dio 
geringen Mehrpreise für das Fabrikat mehr als ausge­
glichen werden. Hiernach kann gesagt werden, daß eine 
wesentliche Veränderung der allgemeinen Marktlage gegen­
über dem ersten Vierteljahr nicht oingetreten ist.

In  Bayern erfolgten Bestellungen für Friodonsliefe- 
rungen soitons der Kunden fast gar nicht. Auch für Kriegs­
lieferungen wurde wenig Rohguß verlangt. Da auch 
Wassorleitungs- und andoro Bauten ausbliobon, stockte 
das normale Geschäft in Maschinen- usw. Rohguß fast 
vollständig. Die Nachfrage nach Bau- und Masohinonguß 
ist in Schlesien in don letzten Monaten stärker geworden 
und es ist heute angesichts des großen Arbeitermangels 
in fast allon Eisengießereien schwierig, größere Aufträge, 
bei denen kürzere Lieferfristen Bodingung sind, unter­
zubringen. Dio Preiso sind steigend, dürften aber mit der 
durch dio außerordentliche Steigerung aller Rohstoffe be­
dingten Selbstkostcnorhöhung noch nicht im Einklänge 
stehen, Dos Darniederliogen der Bautätigkeit ließ in 
Schleswig - Holstein nennenswerte Geschäfto in Bauguß 
nicht zu. Viele Abschlüsse, die die Händler im Winter ge­
macht hatten in der Hoffnung auf baldigen Friedens­
schluß und Wiederaufleben der Baulust im Frühjahr, 
mußten gestrichen worden.

R ö h ren g u ß . Aus Schlesien wird berichtet, daß die 
große Stockung, welche 1914 unmittelbar nach dom Kriegs­
ausbruch auf dem Markt für Gußrohren eingetreten war, 
nunmehr überwunden ist. Es herrscht heute, da dio 
Leistungsfähigkeit der Werke durch den Arbeitermangel 
sehr eingeschränkt ist, in Röhren kleineren Durchmessers 
sogar Mangel und es werden hierfür Lieferfristen von 
Monaten verlangt. Da auch die Lagerbeständo zum 
größten Teil geräumt sind, konnten dio Preiso erheblich 
gesteigert werden, bedürfen aber noch weitorer Auf­
besserung, um Gewinn zu bringen.

In  der Pfalz war der Eingang der Abrufspezifikationen 
von Abflußrohren in don Monaten April-Mai befriedigend, 
hat dann aber sehr nachgelassen. Dio Preise konnten eine 
angemessene Besserung erfahren.

In einem süddeutsohen Werko war die Nachfrago 
nach F o rm s tü e k o n  für Druekröhron, hauptsächlich
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Elansehonrohrleitungen so lebhaft, wie sie noch nie erlebt 
wurde, und viele Aufträge mußten zurückgewieson worden. 
Es handelte sich dabei um indirekten Kriegsbedarf, da 
die Röhren meistens für den Bau von Benzolfabriken und 
anderen der Herstellung von Kriegsmaterial dienenden 
Anlagen gebraucht wurden. P ie vorher sehr gedrückten 
Preise konnten beträchtlich, oft bis zu 40 %, erhöht wer­
den. Pie Preise würden jetzt lohnend sein, wenn nicht 
der ungewöhnliche Mangel an Arbeitskräften die Erzou- 
gungsmenge sehr herabgedrückt hätte, so daß der Betrieb 
noch nicht einmal zur Hälfte ausgenutzt werden konnte.

Im Bereich der Mitteldeutsch-Sächsischen Gruppe 
soll, soweit Mitteilungen vorliegen, das Röhrengeschäft 
im zweiten Vierteljahr nicht besonders gut gegangen sein. 
Es hängt dies wohl auch damit zusammen, daß der Bau 
von Leitungen aller Art während der Pauor des Krieges 
zurückgestcllt worden ist.

Oberschlesische Kohlenkonvention. —-Pie Konvention 
beschloß, die Pauer der Vereinigung um fünf Jahre zu 
verlängern und die Kohlcnpreise um 0,50 bis 1,— M 
f. d. t  zu erhöhen.

United States Steel Corporation. — P er Auftrags­
bestand des Stahltrusts belief sich nach dem „Iron Age“1) 
Ende Juni 1915 auf 4 678 196 t  gegen 4 264 598 t  Ende 
Mai 1915 und 4 032 857 t  Endo Juni 1914. Pen  höehston 
bisher erreichten Auftragsbestand hatto der Trust Endo 
Pczomber 1912 mit 7 932 104 t aufzuweisen; der nie­
drigste Stand war am 30. November 1914 m it 3 324 592 t. 
P er für Ende Juni 1915 gemeldete Bestand ist der größte 
seit dem 31. Mürz 1914.

Die Lage des britischen Schiffbaues. — Nach dem 
Viertoljahrsausweis von „Lloyds Register“ 2) waren auf 
den großbritannischen Werken die nachstehend aufge­
führten Schiffe, abgesehen von Kriegsschiffen und von 
Schiffen unter 100 Tonnen Gehalt, im Bau:

A rt der 

Schiffe

am 30. J u n i 1015 am 3 1 .Mürz lO löjam  30. Ju n i 1914

1 B rutto- 
1 T onncn- 

za ll, | geh alt

A n-| An- 
Tonnen- 

**H  gelullt *»hl

B rutto- 
T onnen ­

g eh a lt

Dampfschiffe 
Segelschiffe .

434 1 505 025 465 1 585 967 463 
8j 1 900 6 1 500 14

1 717 747 
4 377

zusammen;442 1 506 925,471 1 587 4C7j477 1 722 124

Von den im Bau begriffenen Dampfschiffen haben 
150 einen Tonnongehalt von 100 biä 500, 173 einen 
solchen von 500 bis 5000, 90 Schiffe von 5000 bis 10 000 
und 21 Schiffo einen Tonnengehalt von mehr als 10 000.

Ausnahmetarife auf dem Rheln-Weser-Kanal und 
dem Lippe-Kanal. —- P er Minister des Innern und der 
Finanzminister geben folgenden A u s n a h m e t a r i f  für 
die S c h i f f a h r t s a b g a b o n  und den Schlepplohn auf 
dem R h e in  -W e s e r  - K a n a l  und dem L i p p e - IC a n a 1 
von Datteln bis Hamm bekannt :

Bis auf weiteres, längstens jedoch für die Dauer 
des gegenwärtigen Krieges, sind a) für E r z e ,  die über 
die Untcrcms- oder die Untorwcserhäfen cingoführt wer­
den, auf allen Kanalstroeken, b) für K o h le n ,  K o k s  
u n d  B r i k e t t s  zur Ausfuhr oder zum Bunkern, dio 
vom Ruhrgobiet über die Unterems- oder die Untcr- 
weserhäfen befördert werden, auf den Kanalstroeken 
Dortmund-Hcrne-Bcrgcshövcde die Abgaben nach dem 
besonderen Tarif für dio Schiffahrtsabgaben auf dem 
Kanal Dortmund-Herne bis Emden (0,05 Pf. für jede 
Gewichtstonne zu 1000 kg und jedes zurückgelcgte km) 
zu entrichten.

Auf den S c h le p p l o h n  finden diese Vergünsti­
gungen keine Anwendung. Demgemäß sind in den unter 1 
bezeiehneten Fällen als Schlepplohn von der Ladung 
nach Abschnitt I  B des Schlepplohntarifcs vom 20. April 
1914 nicht 10 % der ermäßigten, sondern der tarif­
mäßigen Kanalabgabe (0,5 Pf. für jede Gewichtstonno 
zu 1000 kg und jedes zurückgelcgte km) zu zahlen.

Für die Erzsendungen wird beim Uebergang auf 
den Kanal sofort der ermäßigte Preis berechnet. Für 
dio Kohlen-, Koks- und Brikettsendungen sind zunächst 
dio vollen Abgaben nach dem Tarif für dio Schiffahrts­
abgaben auf dem Rhcin-Wcser-Kanal und dem Lippe­
kanal von D atteln bis Hamm vom 20. April 1914 zu 
berechnen. Dio Rückvergütung des ermäßigten Betrages 
erfolgt, sofern durch eine Bescheinigung der Hafen- 
behördc nachgowieson wird, daß die in Betracht kom­
mende Sendung zur Ausfuhr oder zum Bunkern ver­
wendet worden ist. Dio Rückerstattungsanträge sind 
unter Boifügung dieser Bescheinigung und des Fahr­
scheins über dio Schiffahrtsabgabon an den Herrn Ober­
präsidenten (ICanalvcrwaltung) in Münstor binnen einer 
Ausschlußfrist von 3 Monaten nach Durchfahrung der 
ersten Hebcstelto zu richten. Dieser Ausnahmetarif tr it t 
am 1. August 1915 in Kraft.

D ie  K o h le n -  und  E ise n in d u s tr ie  B e lg ie n s .
Nach einer uns von zuständiger Seite zugehenden Mit­

teilung hat die S t o i n k o h l e n f ö r d e r u n g  B e lg i e n s  
im zweiten Vierteljahr 1915 nach Abzug der Waschverluste 
und des Selbstverbrauches der Gruben 2 750 000 t ' be­
tragen. Nachstehende Zahlcntafel gibt Aufschluß übor 
die Fördcrungs-, Belegschafts- und Ausfuhrverhältnisso 
Belgiens während der einzelnen Monate.

April
1010

Mai
1915

Ju n i
1915

Kohlenförderung . . . . t 890 000 865 000 995 000
Prozent der Friedensförde­

rung ................................. 49 48 54
A rbeiterzahl....................... 126 460 127 166 128 642
Prozent der Fricdensbclog-
schaft ............................. 86 87 88

Kohlenausfuhr insgesamt t 157 000 136 000 241 000
davon nach Deutschland t 114 000 115 000 139 000
in das neutrale Ausland t 43 000; 21 000 102 000

Dio Belegschaften sind im Bezirk Lüttich wieder 
voll, im Bezirk Charleroi in vier bis fünf Schichten und 
im Bezirk Mons in vier Sohichten wöchentlich beschäftigt 
gewesen.

J) 1915, 15. Juli, S. 152.
2) The Engineer 1915, 23. Juli, S. 86.

An Koks sind letzthin monatlich rund 40 000 t  or- 
zougt worden; höher hat sich dio Erzeugung noch nicht 
steigern lassen, da selbst dieso Menge noch nicht voll 
abgesetzt werden konnto und dio Halden der Kokereien 
mit Vorräten gefüllt waron. Dio Bestrebungen, den 
Koksabsatz zu erhöhen, werden nachdrücklich fortgesetzt.

Die E i s e n i n d u s t r i e  B e lg i e n s  liegt im allge­
meinen stark danieder. Im Lütticher Bezirk arbeiten 
von ungefähr 14 700 Arbeitern vor dem Kricgo jetzt 
noch 6800, davon 5200 bei der Firma Cockerill, die 
noch m it alten Bestellungen im Hochofen-, Walzwerk- 
und Sehmiedebetriebe beschäftigt ist und zwei kleine 
Hochöfen mit einer Tageserzeugung von etwa 100 t unter 
Feuer hat. Im Bezirk Charleroi arbeitet die Gesellschaft 
Providenee mit einem Hochofen, der etwa 150 t  täglich 
ausbringt. Eine Belebung der Hochofenindustrie scheint 
nur möglich, wenn es gelingt, aus Luxemburg Erze zu 
beschaffen und dio jetzt bestehenden hohen Frachtsätze 
erheblich zu ermäßigen. Von den woiterverarboitenden 
Werken steht dio Mehrzahlstill; vereinzelte Werke arbeiten 
an alten Aufträgen, jedoch nehmen die zur Verfügung 
stehenden Materialien immer mehr ab, so daß mit einem 
vollständigen Erliegen in absehbarer Zeit zu rechnen ist.

In N o r d f r a n k r e i c h  stellt sich zurzeit die 
Monatsförderung an Steinkohlen auf rund 150 000 t ;  der 
Kokereibetricb ruht dort, da für den Koks fast jeder 
Absatz fehlt.
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Bücherschau.
M e y e r ,  A. Königlicher Baurat, Direktor der 

Großen Berliner Straßenbahn: Zur Klärung be- 
dulsamere Fragen im  Straßenbahn-Oberbau und 
insbesondere der Riffelbildung auf den Schienen. 
Mit 17 Textfig. und 2 Tab. Berlin: H. S.
Hermann 1915. '(87 S.) 8 °. 2,50 JL

Die für den Straßenbahnunternehmer äußerst nach­
teiligen Folgen der Umwandlung von Pflastcrstrcckcn 
in Asphaltstrecken, dio sich erst in neuerer Zeit in einem 
auch fürderhin noch wachsenden Umfange vollzogen hat, 
ließen den Verfasser sich die Aufgabe stellen, die Frage 
zu prüfen und zu lösen, welche Bauweiso des Straßen­
bahn-Oberbaues den städtischen Anforderungen ebenso 
gerecht wird wio den wirtschaftlichen Bestrebungen des 
Straßenbahnuntornehmens selbst. Unverkennbar zeit­
gemäß und dringend ist dieso Aufgabe. Gestützt auf 
Erfahrungen und wissenschaftliche Grundsätze, die von 
manchen Fachleuten vielfach geteilt werden, ist es dem 
Verfasser gelungen, eine sehr wertvolle Klärung und, was 
dio Ursache der Riffelbildung im B a h n b e t r i e b e  an­
langt, auch einen sehr anerkennenswerten Beitrag zur 
Lösung dieser schwierigen Frage durch seino Abhandlung 
zu bringen.

Im Abschnitt I  wird auf Grund sorgsamer statisti­
scher Aufzeichnungen an Beispielen aus dem Strnßen- 
bahnnetzo Berlins erläutert, bis zu welcher Höhe die 
Unterhaltungskosten von Straßenbahngleison in Asphalt 
anwnehsen dürfen, um deren Erneuerung zu rechtfertigen, 
wobei eine Einteilung der Gleisstreeken nach ihrer Liege­
dauer in fünf Jahresklassen vorgenommen ist. Im Ab­
schnitt I I  w'erden die Ursachen der sehr hohen Unter­
haltungskosten der Gleise in Asphaltstraßen eingehend 
geprüft und in der Hauptsache der heuto üblichen 
starren Einbettung der Gleiso zugeschrieben, die in Ver­
bindung mit der dio Starrheit des Gestänges verstärken­
den Stoßverschweißung das mechanische Leitungsver­
mögen der Schienen vergrößert, so daß sich jede E r­
schütterung der Schiene wellenförmig dem ganzen 
Schienengestiingo m it der Lcitungsfähigkeit von rund 
5000 m Geschwindigkeit in der Sekunde mitteilt und 
mittels der Schiene auch dem anschließenden Beton­
körper, der aber nur ein um rd. 40 % geringeres Lci- 
tungsvermögen besitzt. Durch diesen Unterschied in der 
Wellcnfortpflanzung entsteht an den Berührungsflächen 
zwischen Sehicno und Beton molekulare Arbeit, Reibung, 
Abnutzung und Zerstörung, vom Schienenkopf zum Fuß 
fortschreitend, bis Entspannung der Sehicno eintritt und 
die senkrechten Stoßkräfte der Radlasten auf die Unter­
bettung der Schiene nun ungehindert einwirken und 
diese in immer größerem Umfange zerstören. Der Ver­
fasser erkennt hierin den Grundfehler der üblichen starren 
Bauweise, der auch durch dünne elastische Zwischen­
lagen oder durch Verankerungen der Schiene an einzelnen 
Stellen niemals ausgemerzt werden könne. Im Zu­
sammenhang damit wird die allerdings wohl überschätzte 
Schwierigkeit der Abführung des in dio seitlichen Hohl­
räume und unter dio Schienen eindringendon Sickcr- 
wassers erörtert und schließlich noch als größter Felder 
der starren Bauweise die Tatsache hervorgohoben, daß 
durch sic die Riffelbildung auf den Schienen, dieser 
größte und lästigste Feind der Erhaltung des Oberbaues, 
in ihrer verheerenden Wirkung begünstigt, ja hervor­
gerufen wird. Deshalb wird der Ucbergang zu elasti­
scher Bauweise der Straßenbahngleise, mit der in Berlin 
Versuche gemacht sind, als einziger Weg zur Beseitigung 
der Nachteile der starren Bauweise empfohlen.

Die folgenden Abschnitto der Abhandlung erhalten 
allgemeine Bedeutung für Straßenbahnen, Kleinbahnen, 
Schnell- und Hauptbahnen, indem auf wissenschaftlich 
einwandfreien Grundlagen das allgemeine Grundgesetz 
für die Riffelung von Fahrschienen entwickelt wird,

auf das die Betriebsriffelung der Schienen zurückzu­
führen ist. Zwei Riffeltabellen für gerade und gekrümmte 
Gleisstreeken hei starrer und hei elastischer Bauweise 
erläutern die Riffolthcorie in ihrer Anwendung bei Ge­
schwindigkeiten der Fahrzeuge von 10 bis 72 km /st und 
zeigen Ergebnisse, die für dio Ausführung der Oberbau­
arten und Verminderung der Riffelschäden höchst be­
achtenswert sind. Gegen die Anwendung der nämlichen 
Riffeltheorio auf dio Fahrdrahtriffelbildung der Ober­
leitung ist nichts einzuwenden; handelt es sieh doch 
auch bei der Betriebsriffelung des Fahrdrahtes um einen 
als gespannte Saite anzusehenden Körper, der durch 
einseitige Berührung in transversalo Schwingungen ver­
setzt wird. Wenn aber in dem Abschnitt IV, der von 
der „Urriffelung“ als oiner „auf der Herstellungswciso 
der Schiene beruhenden wellenförmigen Eigenschaft des 
Sehicncnmaterials“ handelt, zuerst ganz zutreffend ge­
sagt wird: „Um von vornherein mißverständlicher Auf­
fassung vorzubougen, muß zunächst darauf hingewiesen 
werden, daß dio Urriffelung in ihrer Wesenheit grund­
verschieden ist von der Betriebsriffclung,‘, so hätte man 
erwarten müssen, daß dio Grundversehicdenhcit, dieso 
Wescnsveischiedcnhcit, auch in den weiteren Ausfüh­
rungen zum Ausdruck und zur Erklärung kommen 
werde. Anstatt dessen kommt der Verfasser beim Ver­
gleich des an sich nicht unrichtig geschilderten Walz­
vorganges m it dom Vorgänge im Bahnbetriebe für eine 
auf lose liegender Schiene bewegte Radlast unerwarteter- 
v'ciso und auch ganz unbegründet zu dem Ausspruch, 
es soi „unverkennbar, daß beide Vorgängo auffällig ähn­
lich, im Prinzip aber gleich sind“ . Das ist nun durch­
aus nicht der Fall. So wenig wie oine gespannte Saite 
dadurch in Transversalschwingungen versetzt wird, daß 
an einer Stelle zwei gleiche entgegengesetzt gerichtete 
Kräfte gleichzeitig wirken, da sie sich Aufheben, ebenso­
wenig und noch viel weniger kann für den Walzvorgang 
hinsichtlich einer etwaigen Wellenbildung im Walzstab 
das gleicho gelten wio für eino lose liegendo Sehicno, 
auf der ein Rad belastend und erschütternd rollt, ganz 
abgesehen von dem geradezu gegensätzlich verschiedenen 
Aggregat- bzw. Hitze- und Härtezustand und dem Um­
stand, daß der Walzstab keineswegs nur senkrecht zur 
Achse sozusagen in einem Punkt gedrückt oder gar ge­
stoßen, sondern in großen Flächen gepackt und gedrückt, 
längsbewegt und gestreckt sowie im Querschnitt erst 
geformt wird. Mag es immerhin bis zu einem gewissen 
Grade richtig sein, daß — wie Verfasser am Schluß 
dieses der Urriffelung gewidmeten Abschnittchens sagt — 
zu Recht dio Forderung gestellt ist, die Walzwerksindustrio 
müsse an erster Stelle um dio Erzeugung riffelfreier und 
in bezug auf das Material selbst einwandfreier Schienen 
besorgt und verantwortlich sein, so  s i n d  d o c h  s e in e  
a u f  d a s V o r k o m m e n  u n d  d ie  E n t s t e h u n g  v o n  
U r r i f f e l n  g e m a c h t e n  A u s f ü h r u n g e n  k e i n e s ­
f a l l s  s t i c h h a l t i g ,  so dankenswert sie auch im übri­
gen sein mögen.

Der Abschnitt VI ist der Erscheinung der starken 
Riffelbildung auf den äußeren Schienen in Krümmungen 
gewidmet, die auf die Schwingungen der mit den Rädern 
festverbundenen Radachsen zurückgeführt wird.

Schließlich werden dio verschiedenen seit Jahren als 
maßgebend angesehenen und oft gegeneinander ange­
führten Ursachen der Betriebsriffelung besprochen und 
ihnen nur der Einfluß von Begünstigungen der Riffel­
bildung beigemessen. V.

Ferner gingen der Schriftleitung folgende Werke zu, 
deren Besprechung Vorbehalten bleibt:
B o t hm  an  n , H u g o ,  Ingenieur und Dozent für Ma­

schinenbau am Technikum Altenburg (S.-A.): Die
Hebezeuge. Berechnung und Konstruktion der Ele­
mente, Flaschenzüge, Winden und Krane. Für Schule 

• und Praxis mit besonderer Berücksichtigung des elek-
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tri8chon Antriebes bearbeitet. D ritte, neu bcarb. 
Aufl. Mit über 1300 Textabb., 15 Taf. und 114 Tab. 
Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1915. (XVIII, 
790 S.) 8». 20 Jl ,  geb. 22 Jl.

Engineering Index Annual, The, for 1914. Thirty- 
first Year. Compiled from the Engineering Index, 
published monthly in the „Engineering Magazine“ 
during 1914. New York: The Engineering Maga­
zine Co. 1915. (538 S.) 8». Geb. 3 S.

Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. 
Hrsg. vom V o r e in  d e u t s o h o r  I n g e n i e u r e .  
Schriftleitung: D. M e y e r  und M. S o y f f e  r t .  Berlin. 
Selbstverlag des Vereines deutscher Ingenieure. (Kom­
missionsverlag von Julius Springer.) 4° (8°).

Heft 174. M ü n z i n g e r ,  ®r.*3ng. F r i e d r i c h :  
Untersuchungen an einem löpfordigen Diesolmotor der 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg 1915. (45 S.)
1 Jl .  (Für Lehrer und Schüler technischer Schulen 
0,50 Jl.)

F r a n t z , G e o rg ,  Ingenieur des Oborschlesischen Uebcr- 
wachungs-Vereins: Dampfkesselschäden, deren Ursachen 
und mögt. Verhütung. Kattowitz, O.-S.: Gebrüder
Böhm 1915. (XV, 179 S.) 16°. Geb. 2,50 Jl. 

Overzicht, Kort, der Werkzaamheden van het Procjstalion 
voor Bouwmaterialien en Bureau voor chemisch Onderzoek 
Koning <f: Bienfait gedurende het tijdvak 1S90—1915. 
[Mit 26 Diagr. im Text und 16 Taf.] O. O. u. J. 
(35 S.) 8».

0  ß  w a 1 d , Dr. P a u l ,  Assistent am Historischen Institu t 
der Universität Leipzig: Belgien. Mit 5 Karton im 
Text. (Aus N atur und Geistcswelt, 501. Bdchon.) 
Leipzig und Berlin: B. G. Tcubner 1915. (VII, 118 S.) 
8". Geb. 1,25 Jl .

P ö s o h 1, Dr. V i k t o r ,  Professor an der Handelshoch­
schule Mannheim: Einführung in die Kolloidchemie. 
Ein Abriß der Kolloidchemie für Lehrer, Fabriksleiter, 
Aerzto und Studierende. 4., verb. Aufl. Mit 18 Bildern 
im Text und 1 Taf. Dresden: ThcodorStcinkopf 1914. 
(102 S.) 8°. 2,50 Jl.

R ü d i s ü 1 e , Dr. A ., Professor an der Kantonsschulo 
in Zug: Nachweis, Bestimmung und Trennung der chemi­
schen Elemente. Bd. I I I :  Kupfer, Kadmium, Wismut, 
Blei. Mit 49 Abb. Bern: Akademische Buchhand­
lung von Max Dressei 1914. (XLVIII, 762 S.) 8°. 
Geb. 33,10 Jl.

S a 1 z m a n n , W a l t e r :  Der sorgenfreie Kriegsinvalide 
[und] die Hinterbliebenen-Versorgung. Ein Vorschlag 
zur Regelung der Fürsorge für die Kriegsinvaliden 
und die Hinterbliebenen der gefallenen Helden. Cassel: 
Friedr. Lometsch 1915. 0,25 Jl.

Schriften des Deutschen Werkmeister-Verbandes. Düssel­
dorf: Wcrkmcisterbuchhandlung. 8°.

H. 28. Werkmeister und Privatangestellte im Wirt­
schaftsleben während des Krieges. 1915. (24 S.) 0,30 J l .

S t r e s o m a n n ,  Dr. G u s t a v ,  Mitglied des Reichstages: 
Das deutsche Wirtschaftsleben im Kriege. (Zwischen 
Krieg und Frieden, H. 23.) Leipzig: S. Hirzel 1915. 
(60 S.) 8°. 1 Jl.

T r e p t o w ,  E m i l ,  Kgl. Sachs. Gokcimor Bergrat, Pro­
fessor der Bergbaukunde an der Bergakademie Frei­
berg: Grundzüge der Bergbaukunde einschließlich Auf­
bereitung und Brikettieren. 5., verm. und vollst, umgearb. 
Aufl. 1. Bd.: Bergbaukunde. 1. Teil. Mit 400 in 
den Text gedruckten Abb. Leipzig: Otto Klomm; 
Wien: Druckerei- und Verlagsaktiengesellschaft vorm. 
R. von Waldheim, Jos. Eberle & Co. 1915. (V III, 262 S.) 
8°. Preis für das vollständige Werk 14 Jl.

Veröffentlichungen des Archivs für Rheinisch-Westfälische 
Wirtschaftsgeschichte. (Rheinisch - Westfälisches W irt­
schaftsarchiv in Köln.) Essen-Ruhr: G.D. Baedeker. 8°.

Bd. 3—5. S c h w a n n ,  M a t h ie u :  Ludolf Camp­
hausen. 1915. (X III, 486, X II, 498, X II, 556 S.) 
Geb. 24 Jl.

W e in  s c h e n k ,  Dr. E r n s t ,  a. o. Professor der Petro- 
graphio an der Universität München: Die gesteinsbil­
denden Mineralien. 3., umgearb. Aufl. Mit 309 Tcxtfig., 
5 Taf. und 22 Tab. Freiburg i. B r.: Herderscho Ver­
lagshandlung 1915. (XI, 201 S.) 8°. Geb. 10,80 Jl.

V ere in s-N ach r ich ten .
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

A e n d e ru n g e n  in  d e r  M itg lied erlis te .
Böhler, 2)t.*$ug. Otto A., Direktor d. Fa. Gebr. Böhler 

& Co., A. G., Düsseldorf-Oberkassel, Hansa-Allee 321.
Dyck/iofl, Franz, Ingenieur der Sachs. Gußstaldf. Döhlen, 

Deuhen, Bez. Dresden, Dresdencrstr. 2.
Frcssel, Hugo, Sipl.-igng., Fabrikdirektcr, Crefeld, Siid- 

wall 6.
Leußing, Carl, Prokurist der A.-G. Lauchhammer, Lauch­

hammer.
Linden, Ludwig von der, Direktor des Stahlw. Becker, 

A. G., Frankfurt a. M.
Longerich, Josef, $l])(.»3itg., llochofening. der Gelsenk. 

Bergw.-A. G., Abt. Aachener Hütten-Verein, Deutsch- 
Oth i. Lothr.

Meyer, Fred, Oberingenieur, Düsseldorf, Roßstr. 17.
Mirbach, August, (Etyl.-Qng., Düsseldorf, Beethovenstr. 35.
Venator, Wilhelm, Ingenieur, Bronxvillc, N .Y ., U. S. A., 

Hotel Gramatan.

Windorf, A., Ing., Direktor u. Vorstandsmitglied des 
Eisenhüttcnw. Marienhütte, A. G., vorm. Schlittgen 
& Haase, Mallmitz, Kreis Sprottau.

Zöller, Wolfgang, $i|)(.»3ng., Hüttendirektor, Vorstands­
mitglied des Eisenhüttcnw. Marienhütte, A. G., vorm. 
Schlittgen & Haase, Kotzenau, Kreis Lüben i. Schl.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Eberhard, Immanuel, Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, El- 

friedenstr. 14 c.
Eickhoff, Egon, ®ipl.«3ng-, Rombach i. Lothr., Garten­

straße 14.
Eyken, Reinder van, (Sipl.^tig., Nijmegen, Holland, Jan 

van Goycn-Straat 35.
Philipp, Richard, Ing., Direktor d. Fa. Georg Schmidt 

& Co., Maschincnhauges. m. b. H., Ilmenau, Bismarek­
straße 1.

G e s to r b e n .
Qucnsell, Adolf, Zürich. 15. 7. 1915.

A n unsere  M itglieder!
Von dem Wunsche geleitet, die Namen derjenigen Mitglieder unseres Vereins, die 

auf dem Felde der Ehre fallen, in unseren Ehrentafeln festzuhalten, sprechen wir die 
Bitte aus, uns Mitteilungen in dieser Richtung unter Beifügung näherer Angaben, der 
militärischen Stellung und des Todestages baldmöglichst zugehen zu lassen.

Weiter wären wir verbunden, wenn uns regelmäßig diejenigen unserer Mitglieder 
bezeichnet würden, die durch Verleihung des Eisernen Kreuzes ausgezeichnet worden sind.

G e s c h ä f t s s t e l l e  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .


