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Bäderfürsorge für K riegskranke.
Von Dr. W ilh e lm  B e u m e r  (Düsseldorf).

A  m 26. Ju li 1915 fand in der Städtischen 
Tonhalle zu Düsseldorf auf Veranlassung 

des Landeshauptm anns der Rheinprovinz, W irkl. 
Geh. R ats Dr. von R cnvers, eine außerordentlich 
zahlreich besuchte Versammlung s ta tt, in der die 
K riegsbeschädigten - Fürsorge durch fachkundige 
B erich te rs ta tte r besprochen wurde, die den Be
rufskreisen der Medizin, der V erw altung, der Land
w irtschaft,' des H andw erks und der Großindustrie 
angehörten. Alle stimmten darin überein, daß 
die neuzeitliche Heilkunde M ittel und Wege biete, 
die K riegsbeschädigten mit ganz geringen Aus
nahmen ihrem früheren Berufe wieder zuzuführen.

In  der den V orträgen folgenden E rörte rung  
schloß sich der V erfasser dieser Zeilen den aus
gezeichneten Ausführungen der B erich ters ta tter 
durchaus an und fügte ihnen ein paar volksw irt
schaftliche B etrachtungen mit dem Endziel hinzu, 
den Beweis dafür zu erbringen, daß man den 
von ihnen bezeichneten W eg auch aus allgemeinen 
volksw irtschaftlichen Gründen gehen müsse.

W ie wird sich, so führte  ich aus, unser deut
scher M arkt nach beendigtem siegreichem K riege 
gestalten ? D as ist eine keineswegs leicht zu 
beantw ortende F rage. Die einen glauben, die 
aus dem Felde zurückkehrenden M änner werden 
den A rbeitsm ark t überfluten, und es werde die 
Gefahr einer teilweisen A rbeitslosigkeit sich ein
stellen. D aran glaube ich nicht. Ohne irgendwie ein 
P rophet sein zu wollen — an den v ie r großen und 
zwölf kleinen P ropheten  des Alten Testamentes 
haben w ir noch immer genug — meine ich doch 
sagen zu dürfen, daß w ir im Gegensatz zu jener 
A nsicht alle A rbeiter dringend notwendig haben 
werden, die aus dem Felde zurückkehren, zumal 
doch auch leider eine nicht kleine Zahl den 
Heldentod gestorben is t und die Heim at nicht 
w iedersieht. Die deutsche A rbeit aber w ird nach 
dem Kriege n icht abnehmen, sondern eine w esent
liche Zunahme erfahren. Ich gehöre noch zu der 
Generation, daß ich in urteilsfähigem  A lter die 
Entw icklung nach dem siegreichen K riege von 
1870/71 m iterlebte und, wie ich glaube, aufmerk
sam verfo lg t habe. Damals entstand sogar eine

x x x i i u .

U eberstürzung in der A rbeit, und es wurden 
Fehler gem acht, die wir nach einem Siege 1914/15 
zu vermeiden alle V eranlassung haben werden. 
Aber das Retablissem ent unseres Heeres und 
unserer Eisenbahnen, die Erbauung neuer Handels
schiffe, die W iederherstellung der im Osten und 
zum Teil an der W estgrenze zerstörten O rt
schaften und die dam it verbundene W iederbelebung 
der B autätigkeit, die E rsetzung  vieler un ter dem 
Kriege infolge angestrengter A rbeit verbrauchter 
und weniger leistungsfähig gewordener Maschinen, 
das verm ehrte Bedürfnis nach M ilitär- und Zivil
kleidern — für jene sind neue V orräte  an Tuch 
zu schaffen, fü r diese ist der Bedarf un te r dem 
Kriege aus Sparsam keitsrücksichten vielfach zu
rückgestellt worden —  die W iederbelebung unserer 
Ausfuhr, die zw ar schwierig sein wird, aber doch 
in die W ege geleitet werden muß, dies und noch 
mohreres andere machen cs mir zur Gewißheit, 
daß es an A rbeit im Lande nicht fehlen wird, 
zumal auch die L andw irtschaft doch entschieden 
an dem Bestreben auch ferner festhält, die E r 
nährung unseres Volkes tunlichst unabhängig vom 
Auslande zu ermöglichen.

Aber, wird m ancher fragen, werden w ir das 
Geld dazu haben? — Nun, ich denke zunächst 
daran, daß w i r  es nicht sein werden, die die 
Kriegskosten zu zahlen haben, sondern unsere 
Feinde, und zw ar le tz te re  in nicht zu knappem 
Maße; — J)1 Milliarden M  werden es wohl sein 
müssen. W enn aber verm ehrte S teuerleistungen 
auch noch darüber hinaus nötig werden, dann 
is t eben die A rbeit die Quelle zu neuen E in
nahmen, die A rbeit, die in Verbindung m it der 
Sparsam keit P reußen und damit Deutschland 
groß gem acht hat. Sie h a t uns h in ter der F ron t 
j a  auch in diesem K riege zu wunderbaren E r
folgen geführt. W ir Deutsche schätzen die A r
beit um ih re r selbst w illen; kein anderes Volk 
ha t die B erufsarbeit als Lebensarbeit so ausge
bildet wie w ir, und G arly le, der Bewunderer 
Deutschlands, behält doch recht, wenn er m eint:

’) Die Zahl ist m it Rücksicht auf die Zensur hier 
weggebliebcn. Die Schrijtleitunrj.
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„Es liegt ein dauernder Adel und selbst etwas 
Heiliges in der A rb e it; nur im Müßiggang liegt 
ewige V erzw eiflung.“

Darum sind wir m it den V orschlägen unserer 
R edner auf dem rechten W ege, die jeden kriegs- 
beschädigten A rbeiter, soweit irgend tunlich, in 
den B eruf zurückführen wollen, in dem er vor 
dem K riege tä tig  gewesen ist. Helfen Sie alle 
zu r V erw irklichung dieser V orschläge, nam entlich 
dadurch, daß Sie alle Z ersp litterung  vermeiden. 
W enn irgendwo, so tu t h ier E in igkeit und die 
Beherzigung des D ichterw ortes dringend not, das 
ich nam entlich auch an die anwesenden F rauen  
und Mädchen richten m öchte: „Im m er strebe zum 
Ganzen, und kannst du selber kein Ganzes werden, 
als dienendes Glied schließ an ein Ganzes dich a n !“

Diese Ausführungen sind zu dem Zwecke hier 
w iedergegeben, um zu zeigen, daß tunlichste 
E in igkeit no ttu t, wenn das große Ziel der F ürso rge 
fü r unsere K riegsbeschädigten erre ich t werden soll. 
Nun machen u n te r  diesen die A m putierten, wie 
w ir bereits früher in „S tah l und E isen“ gezeig t 
haben1), verhältn ism äßig  die geringste Sorge, da 
die neuzeitliche O rthopädie in Verbindung m it der 
Medikomechanik und u n te r Anwendung wesentlich 
v erbesserte r A rbeitsansätze (Prothesen) die R ück
führung des Beschädigten in den früheren Beruf 
tatsächlich durchweg ermöglicht. V iel größere 
Sorgen verursachen alle die K riegskranken, die 
m it einem inneren Leiden, wie Nervenschock, 
Magenleiden, Rheumatismus, Ischias usw. in die 
H eim at zurückkehren. Auch diese müssen n a tu r
gem äß wieder zu vollgültigen Gliedern des w irt
schaftlichen Lebens gem acht w erden; denn nur 
so ist es möglich, den B eschädigten das Gefühl 
der w irksam en F ürsorge zu erw ecken, sie vor 
U nzufriedenheit zu bew ahren und ihnen das Be
wußtsein der eigenen N ützlichkeit zu verschaffen, 
auf der anderen Seite aber den Schaden hintan
zuhalten, der sich mit der A usschaltung so vieler 
w ertvo ller K rä fte  aus der schaffenden T ä tig k e it 
fü r die A llgem einheit ohne w eiteres ergeben müßte.

H ier will nun das Zentralkom itee der deutschen 
Vereine vom „R oten K re u z“ m it seiner Hilfe 
einsetzen. E s h a t zu diesem Zwecke eine Ab
teilung B äder- und A nsta ltsfürsorge nach großem 
P lan und in engster Fühlung m it allen unseren 
bew ährten K ur- und Badeorten geschaffen, um 
den bedürftigen kranken und siechen K riegsteil
nehmern die hervorragenden Kurm öglichkeiten 
unseres V aterlandes tunlichst kostenlos als voll
berechtigten K urgästen  in weitestem  Maße zu er
schließen. N aturgem äß sind dazu R iesenm ittel

') s. St. u. E. 1915, 1. Juli, S. 074 ff.

erforderlich. Um sie zu erhalten, is t ein Aufruf 
erschienen, den von größeren K örperschaften u. a. 
auch der „C ontralverband D eutscher In d u strie lle r“ , 
der „Bund der Industrie llen“ , der „Deutsche H an
d els tag “, der „Bund der L andw irte“ und der „D eut
sche L an d w irtsch aftsra t“ un terzeichnet haben.

Selbstverständlich muß aber auch diese Fürsorge 
Hand in Hand gehen m it den provinziellen Or
ganisationen, wie sie in ausgezeichneter W eise 
aucli fü r die westlichen Bezirke in Rheinland und 
in W estfalen bestehen. Nun w aren mir in dieser 
Beziehung Zweifel geäußert worden, ob ein solches 
Zusammengehen seitens des Roten Kreuzes ta tsäch 
lich beabsichtigt sei. Sie sind m ittlerw eile zerstreu t 
worden durch ein Schreiben, das m ir seitens des 
Zentralkom itees der Vereine vom Roten Kreuz 
un ter dem 2. August d. J . zugegangen ist, und in 
dem es u. a. w örtlich heißt:

„Wir dürfen ergebenst darauf hinweisen, daß dio 
Euer Hochwohlgeboren gewordene Mitteilung, wir 
wollten von einem Handinhandarbeiten mit den pro
vinziellen Fürsorge - Ausschüssen absehen, auf einem 
Mißverständnis beruhen muß. Unsoro Bäder- und 
Anstaltsfürsorgo, die doch nur einen Teil der Kriegs- 
bcschädigtcn-Fürsorge darstellt, soll im Gegenteil voll 
und ganz in den Dienst der provinziellen Fürsorge 
gestellt worden. Der Erlaß der preußischen Ministerien 
vom 10. Mai, der dio Kriegsbeschädigten - Fürsorge 
zum Gegenstand hat, und der Euer Hochwohlgoboren 
sicherlich bekannt ist, sieht ja  gerade auf Scito 4 ein 
Handinhandarbeiten der provinziellen Fürsorgo - Aus
schüsse mit unserer Abteilung Bäderfürsorgo vor.

Wir haben entsprechende Abkommen z. B. bereits 
mit den Fürsorge-Ausschüssen für dio Provinz Branden
burg sowie Mecklenburg und Anhalt abgeschlossen und 
erwarten für dio nächste Zeit das Zustandekommen 
des gleichen Uobereinkommcns mit der Stadt Berlin 
und einer größeren Anzahl preußischer Provinzen und 
deutscher Bundesstaaten. Wenn wir uns bisher noch 
nicht an alle provinziellen Ausschüsse gewandt haben, 
so lag dies daran, daß wir zunächst das Ergebnis 
einiger grundlegender Verhandlungen abwarten wollten.

Wir wären Euer Hochwohlgeboren zu besonderem 
Dank verpflichtet, wenn Sie das augenscheinlich im 
Rheinland bestehende Mißverständnis bezüglich unserer 
Stellung zu den provinziellen Ausschüssen aufklären 
helfen wollten. Wir betonen nochmals, daß wir es 
selbstverständlich als eine unserer vornehmsten Auf
gaben anschon, unsere Arbeit dom Rahmen des ge
samten Fürsorgewesens völlig einzufügen.“

H iernach darf auf das unerläßliche Zusammen
gehen des Roten K reuzes m it der provinziellen 
K riegsbeschädigten-R ursorge gehofft werden, und 
so empfehlen w ir die „B äderfürsorge für K riegs
k ran k e“ aus voller Ueberzcugung der w irksamen 
Unterstützung unserer schaffenden Stände, die 
damit eine Ehrenschuld denen gegenüber begleichen, 
die in fast übermenschlicher K raftanstrengung ge
holfen haben, den Feind von deutschen Landen 
fernzuhalten.
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Die V erw endung  von K oks z u r  D am pferzeugung.

I nfolge der durch den Krieg geschaffenen V er
hältnisse in der Kohlenindustrie, die besonders 

dadurch gekennzeichnet werden, daß Rohkohle 
immer weniger angeboten werden kann wegen 
der äußerst wichtigen Nebenerzeugnisse, Koks je 
doch in gesteigertem  Maße hergestellt werden muß, 
ergab sich die Notwendigkeit, Koks in größerem 
Umfange zu verbrauchen, als es bislang üblich 
w ar1). Es wurden daher bald nach Kriegsbeginn 
Versuche unternommen, Koks an Stelle von Stein
kohlen in Dampfkesselbetrieben zu verfeuern. 
Uebcr die Ergebnisse dieser Versuche, die in 
großer Zahl angestellt worden sind, sei im folgenden 
kurz berichtet.

Es scheint fast gänzlich in Vergessenheit ge
raten zu sein, daß schon vor mehreren Jahrzehn
ten Koks in großen Mengen zur Erzeugung von 
Dampf benutzt wurde, daß also die Versuche, 
Koks für Kesselheizungen einzuführen, durchaus 
nichts N euartiges darstellen. Als die ersten Eisen
bahnen in B etrieb kamen, wurde in den Loko
motiven fast nur Koks verstockt. Im Jah re  1850 
wurden nachweislich 90 %  der im Oberbergamts
bezirk Dortmund hergestellten Koksmengen, das 
waren etwa 73 000 t, in Lokomotiven verfeuert. 
Am längsten erhielt sich die Koksfeuerung auf 
der S tadt- und Ringbahn in Berlin, die erst vor 
noch nicht langer Zeit hiervon abgekommen ist. 
Ein H auptgrund, weshalb die Eisenbahnverwaltung 
zur Steinkohlenfeuerung überging, wird wohl darin 
zu suchen sein, daß es infolge Verbesserungen an 
den Feuerungen gelang, auch Steinkohlen verhä lt
nismäßig rauchfrei zu verbrennen.

Die größte Abnehmerin für Koks wurde die 
H üttenindustrie. Außerdem fand Koks in den 
Zentralheizungen und Sauggasaulagen Verwendung. 
Zur Erzeugung von Dampf wurde Koks fast nur 
auf G asanstalten benutzt, die jedoch hierm it keine 
guten Erfahrungen sammelten. Dies ist darauf 
zurückzufiihren, daß der R etortenkoks meistens 
weich und leicht zerreiblich is t; erst neuerdings 
beginnen die G asanstalten, auch der Erzeugung 
von festem, gutem Koks mehr Aufmerksamkeit 
zu schenken.

Abgesehen von Unterschieden im Heizwert, 
W assergehalt usw. zwischen Gas- und Zechenkoks 
kommen h ier hauptsächlich die physikalischen 
Eigenschaften des Kokses in B etrach t. Von größter 
W ichtigkeit für die Verwendungszwecke ist seine 
Festigkeit und damit zusammenhängend die Zer
reiblichkeit. H arte r Koks läß t sich erfahrungs
gemäß nur aus dicht gelagerter Kohle bei nicht 
zu schnell gesteigerten Entgasungstem peraturen 
herstellen. Aus Feinkohlen in Großkammeröfen 
hergestellter Koks besitz t daher stets eine ge

l) Vgl. St. u. E. 1915, 8. April, S. 373/5.

ringere Zerreiblichkeit als R etortenkoks. Ein 
weicher Koks bildet beim T ransport, Umschaufeln, 
Lagern usw. viel Grus, w ährend ein h a rte r  Koks 
stückig bleibt. Ein zu hoher G rusgehalt w irk t 
aber schädlich auf die Verbrennungsvorgänge, wie 
folgende Ueberlegungen zeigen.

Bei fast jeder direkten Verbrennung w ird der 
Brennstoff auf einen Rost gebracht, der aus neben
einandergereihten eisernen Stäben besteht, zwischen 
denen Luftspalten gelassen sind. D er entzündete 
Brennstoff verbrennt allmählich, indem L uft durch 
die Spalten in die Brennstoffschicht gelangt und 
diese durchzieht. J e  stückiger der Brennstoff 
gelagert ist, desto schneller kann natürlich  die 
L uft ihn durchdringen. Eine je  feinere Körnung 
aber ein Brennstoff besitz t, desto dichter wird 
natürlich  die Lagerung der einzelnen Teile. Als 
erste Folge einer zu dichten Lagerung ergibt sich, 
daß der Verbrennungsvorgang verlangsam t wird, 
daß also die Leistung nachläßt. Als w eiterer 
Nachteil kann sich die Bildung von Schlacken 
einstellen. Unter Schlacken versteh t man h ier 
geschmolzene Aschen, ein Flüssigwerden der an
organischen, nicht brennbaren Bestandteile, die 
jeder Brennstoff in wechselnder Menge aufweist. 
Die Bildungsmöglichkeit von Schlacken Ifängt 
von den bei der Verbrennung auftretenden Tem
peraturen  und der chemischen Zusammensetzung 
der Asche ab. Es gibt leichtschinelzbare und 
schwerschmelzbare Aschen; manche schmelzen 
schon bei 1100°, andere noch nicht bei Tem
peraturen  über 1500°. Bei dichter Brennstoff
lagerung, z. B. bei Grus, s tau t sich die Verbren- 
nungswärme, wenn sie langsam abgeleitet wird. 
Die Tem peraturen steigen dann in der B renn
stoffschicht, die Aschenbestandteile werden flüssig 
und bilden die bekannten Massen, die die L u ft
spalten verstopfen und die w eitere Luftzufuhr v e r
hindern können. W enn keine Gegenmaßregeln 
getroffen werden, geht das F euer aus. Die 
Schlackenbildung kann noch w eitere Störungen zur 
Folge haben, da die flüssige Schlacke mit dem 
Eisen der R oststäbe Verbindungen eingehen kann, 
indem sich Eisenschlacken bilden. Die Roststäbc 
schmelzen dann allmählich ab und werden zerstört.

W ie man sieht, bildet die Verheizung von 
weichem, also leicht zerreiblichem Koks erheb
liche Schwierigkeiten. Die P rax is bestätig t dies, 
denn nur notgedrungen und ungern benutzen die 
G asanstalten ihren Abfallkoks zur Erzeugung von 
Dampf.

Als daher nach Kriegsbeginn die allgemeine 
Verwendung von Koks für Kesselzwecke aufge
nommen wurde, konnten diejenigen, die auf diesem 
Gebiete E rfahrungen gesammelt ha tten  —  und 
das waren die G asanstalten — nur in ungünstigem 
Sinne hierüber berichten. Leider haben sich diese
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Anschauungen der geringen Geeignetheit des Kokses 
für Kesselzwecke von den G asanstalten auf die 
m it ihnen meistens verbundenen E lek triz itä tsw erke  
übertragen und zu einer B roschüre1) Veranlassung 
gegeben, die in die Oeffentlichkeit gelangte und 
daher auch andere Fachkreise in ungünstigem 
Sinne beeinflußte. Man sprach dabei ganz all
gemein von Koks, obwohl es richtiger gewesen 
w äre, hervorzulieben, daß es sich um weichen, 
leicht zerreiblichen Koks handelte. So hieß es 
dann bald allgemein, um nur die wichtigsten E in
wände anzuführen: Mit Koks könne man nicht 
die gleiche Leistung erzielen wie m it Kohlen, er 
brauche besonders kräftigen Zug, wenn der Dampf 
nur einigermaßen gehalten werden sollte, er v e r
schlacke die F euer, greife die R oststäbe an, bilde 
Stichflammen, entwickle auch sonst höhere V er
brennungstem peraturen, wodurch die Kessel schnell 
ze rs tö rt würden.

Alle diese Einwände sind zutreffend für leicht 
zerreiblichen, weichen Koks, nicht aber fü r harten  
K oks; vielfache praktische Versuche haben das 
inzwischen bewiesen. E in h a r te r, stückig blei
bender Koks kann auf dem V erbrennungsrost so 
gelagert werden, daß die L u ft durch die Zwischen
räume zwischen den einzelnen Stücken leicht und 
in genügender Menge hindurchziehen kann. Da 
h a r te r  Koks sich im Gegensatz zu anderen festen 
Brennstoffen im F euer nicht verändert, also nicht 
zerfällt, weich wird oder sich aufbläht, wie z. B. 
Steinkohle, sondern gewissermaßen schalenförmig 
abbrenut, so kann er das F euer nicht zusetzen; 
eine dauernd leichte Luftzuführung bleibt dem
nach ständig gew ährleistet und dam it auch ein 
gleichmäßiger, nicht sinkender V erbrennungsgrad. 
D araus ergibt sich, daß m it Koks leicht dieselben 
Dampfleistungen erzielt werden wie m it Kohlen. 
Es erübrig t sich also, entgegen vielfachen V or
schlägen, bei norm alen Anlagen die Aufstellung 
von besonderen Einrichtungen fü r künstliche L u ft
zufuhr. Daß Koks nur geringen Zug braucht, findet 
man übrigens auch in der L ite ra tu r angegeben2).

Da h a r te r  Koks also die F euer offen hält, so 
daß sich keine Stauungen in der Brennstoffschicht 
bilden können, ist auch ein A uftreten  von S tö
rungen durch Schlackenbildung ausgeschlossen. 
Infolgedessen kann auch von einem starken  An
greifen der R oststäbe keine Rede sein, da j a  nur 
flüssige Schlacke auf das Eisen 'einwirken kann.

W as nun den letzten Einw and betreffs zu 
hoher Tem peraturen anlangt, so ergibt schon eine 
reiu theoretische Ueberlegung, daß die V erbren
nungstem peratur des Kokses eher niedriger als 
höher im Vergleich zur Steinkohle sein muß. Die 
theoretische V erbrennungstem peratur eines B renn
stoffs is t der Koeffizient aus der gesam ten ent
w ickelten W ärm e, div id iert durch das Gewicht der 
einzelnen B estandteile der V erbrennungsgase, m ulti

x) Denksclirift der Vereinigung der Elektrizitätswerke, 
Dresden 1915.

2) Vgl. S im m e r s b a c h :  Kokschemie, S. 79.

pliz iert m it ihren spezifischen W ärm en. Danach 
hängt die V erbrennungstem peratur in erste r Linie 
von dem H eizw ert des Brennstoffs ab. Koks be
sitzt aber bekanntlich einen etwas geringeren Heiz
w ert als Steinkohle. Die schaubildliche D arste l
lung in Abb. I 1) gibt über die H öchsttem peraturen 
verschiedener Brennstoffe Aufschluß. H iernach 
be träg t die G renztem peratur, d. h. die höchst
mögliche T em peratur, wenn die Abgase einen 
Kohleiisäuregehalt von 12 %  haben, bei Leucht
gas rd. 2000°, bei M ineralölen 1800°, bei Stein
kohlen 1500° und bei Kohlenstoff 1400°; bei 
Koks muß also die Verbrennung vollkommener 
sein als bei Steinkohlen, wenn gleiche Tem pera
turen  erz ielt werden sollen. Bei der Abschätzung

Abbildung 1. Wahro Grenztemperaturen bei 
Verbrennung von Leuchtgas, Minoralöl, Stein
kohle und Kohlenstoff in Luft bei verschiede

nem Kohlcnsäuregehalt der Rauchgase.

von Flam m entem peraturen m it bloßem Auge kann 
man sich leicht Täuschungen hingeben. Die Koks
flamme sieht heller aus als die Steinkolilenflamme, 
braucht darum  aber nicht höhere Tem peraturen 
aufzuweisen als dunkler gefärbte Steinkohlen
flammen, die durch bei der V erbrennung sich zer
setzende K ohlenwasserstoffe und durch ausschei
dende Kohlenstoffteilchen, die nur schwerfällig 
verbrennen und sich als Ruß und Rauch in den 
Abgasen vorfinden, ein trüberes Aussehen erlangen. 
Auch Stichflammen sind bei hartem  Koks nicht 
zu befürchten. Stichflammen können sich nur bei 
s ta rk  verschlacktem  F euer bilden, wenn soge
nannte K ra te r entstehen, durch die L uft in großen 
Mengen durchgesogen w ird, da andere Teile des 
Rostes verstopft sind. D a h a rte r  Koks nur wenig 
zu Verschlackungen neigt, wie vorhin ausgeführt 
wurde, und da ferner bei den locker liegenden 
Brennstoffen sich n u r schwer Löcher im Feuer 
bilden können, können auch keine Stichflammen 
entstehen.

l) Nach der H ü t t e ,  Taschenbuch für Eiscnliüttcn- 
leute, Berlin 1910, S. 323.
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Es sei nunmehr noch in Kürze über die E r
gebnisse der seither unternommenen Versuche, 
Koks für Dampfkesselzwecke zu verwenden, be
richtet. Schon im September vorigen Jahres be
gann bekanntlich die Eisenbahnverwaltung, Koks 
in großen Mengen in ihren Lokomotiven zu ver
feuern. Sie bezieht je tz t  durchschnittlich jeden 
Monat 150 000  t  H üttenkoks; er wird in Mi
schungen m it Steinkohlen oder Steinkohlenbriketts 
verwendet, und zwar im D urchschnitt von */3 
bis x/ 2 Zusatz. Bei besonders günstigen Gelegen
heiten, bei gleichmäßiger, längere Zeit andauern
der Dampfentnahme, wird nur Koks verfeuert. 
Daß nicht ständig reiner Koks genommen werden 
.kann, e rk lä rt sich aus dem recht schwankenden 
B etriebe der Lokomotiven. Steigungen, starke 
Kurven, öfteres A nhalten u. dgl. bedingen 
ständigen W echsel in der Dampf erzeugung; 
schroffe W echsel kann jedoch Koks nicht so 
leicht aufnehmen wie leicht entzündliche und 
schnell verbrennende Steinkohle. Irgendwelche 
Aenderungen an den Feuerungen wurden nicht 
erforderlich. Die Heizer, gewöhnten sich verhä lt
nismäßig schnell an den neuen Brennstoff. Zur 
Verwendung gelangt Grobkoks, wie er beim Stoßen 
der Koksöfen fällt. Ebenso wie die preußische 
Eisenbahn sind auch viele andere Bahnverw al
tungen zur Koksfeuerung übergegangen. Bei 
Schmalspurbahnen liegen die V erhältnisse ähn
lich wie bei Vollbahnen; nur kann man bei 
diesen wegen der kleinen Feuerungen nur ge
brochenen Grobkoks in der Körnung von 0 bis 
70 mm gebrauchen.

Auch in Schiffskesseln kann der Koks V er
wendung finden, was Versuche auf Nord- und 
Ostseedampfern, ferner auf Schleppdampfern des 
Rheins und des Rhein-Herne-Kanals bewiesen 
haben, jedoch im allgemeinen nur in Mischung 
m it Steinkohlen oder Steinkohlenbrikctts. Der 
Kokszusatz kann um so höher gewählt werden, 
je  gleichmäßiger die Dampfentuahme erfolgt. 
Eine besonders wichtige Rolle spielt in diesem 
Zusammenhang die Größe der Rostfläche. Mei
stens werden die Dampfer weit über ihre u r
sprüngliche Leistung hinaus belastet, so daß dann 
die Kesselanlage oft nur mit Mühe den erforder
lichen Dampf hergeben kann. In diesem Falle 
stöß t die Verwendung von Koks natürlich auf 
größere Schwierigkeiten als dort, wo die Kessel
anlage in vernünftigem  V erhältnis zur Maschinen
leistung steh t, da, wie vorhin ausgeführt wurde, 
Koks Sprüngen in der Dampfentnahme nur schwer
fällig folgen kann, was sich bei überlasteten 
Rosten natürlich  noch empfindlicher bemerkbar 
machen muß als bei Rosten m it geringerer Be
lastung. Dasselbe, was hier über die Schiffs
kessel gesagt ist, h a t natürlich auch für alle 
anderen Feuerungen Gültigkeit, aber gerade bei 
Dampfern findet man es häufig, daß die Kessel 
bei, dem beschränkten Raume eines jeden Schiffes 
eher etwas zu klein als zu groß gewählt werden.

Bei ortsfesten Anlagen kann man zwei Ilaup t- 
arten  von Kesseln unterscheiden: Kessel m it 
Handbeschickung und solche m it mechanischer 
Brennstoffzufuhr. Bei ersteren  liegt der F all fü r 
die Verlieizuug von Koks verhältnism äßig einfach. 
Oft kann er die Steinkohlen ganz ersetzen, stets 
jedoch mit Steinkohlen gemischt verfeuert werden. 
Die Höhe der Zumischung hängt von der B etriebs
weise ab sowie von V erhältnissen, die m it W ärm e
technik nichts zu tun haben, nämlich vor allem 
von dem guten W illen der Heizer, sich m it den 
Eigenschaften eines neuen Brennstoffs v e r tra u t 
zu machen, w eiter von der Geneigtheit der Kessel- 
bcsitzer, Koks s ta tt  Kohlen zu kaufen. Die Heizer 
sind bekanntlich Neuerungen im allgemeinen sehr 
abgeneigt, nam entlich wenn diese etwas m ehr A r
beit erfordern. Die einzige M ehrarbeit jedoch, die 
bei Verwendung von Koks au ftritt , besteht darin, 
daß der Heizer etwas häufiger die Kohlenschaufel 
zur Hand nehmen muß, da Koks ein geringeres 
Raumgewicht als Steinkohle besitzt. Diesem kleinen 
Nachteil kann aber leicht abgeholfen werden, wenn 
man für Koks eine etwas größere Schaufel w ählt, 
als sie für Steinkohlen im Gebrauch war.

Die F rage, Koks auf P lanrosten  zu verfeuern, 
w ar leicht zu lösen. G rößere Schw ierigkeiten be
reitete  es, Koks für mechanische Feuerungen ein
zuführen. Bei W urffeuerungen kann man sich 
dadurch helfen, daß man den Koks von Hand 
durch die Reinigungstüren auf den Rost w irft, die 
W urffeuerung also bei Verwendung von reinem 
Koks vollständig ausschaltet. Ständen genügende 
Mengen von Brechkoks kleiner Körnung zur V er
fügung, so könnte natürlich  auch die W urffeuerung 
m it Koks beschickt werden. Aus verschiedenen 
Gründen kann jedoch nur gebrochener Grobkoks 
in der Körnung von 0 bis 70 mm in größeren 
Mengen für Dampfkesselzwecke zur Verfügung 
gestellt werden. Die ganzen Koksmengen, die 
augenblicklich für Dampfkcsselzwecke Verwendung 
finden, auf ein kleineres K orn zu brechen, ist 
technisch unausführbar. Es würde aber auch 
unw irtschaftlich sein, da bei diesem Brechen rund 
30 %  Grus entfallen würden, der höchstens einen 
P reis von 3 J t  brächte. Das abgesiebte Gemisch 
zu 9 J i  zu verkaufen, wie es verschiedentlich v o r
geschlagen wird, is t natürlich auch nicht möglich, 
wenn man bedenkt, daß das Geimsch 0 bis 70 mm 
15,75 J t  kostet, womit die Selbstkosten gedeckt 
werden. Zu dem Zwecke, Brennstoff in ungleich
mäßiger Stückgröße in W urffeuerungen verwenden 
zu können, sind verschiedentlich Versuche ange
ste llt worden, die meistens darauf hinausliefen, 
daß man den Brennstoff durch einen mit der 
W urfeinrichtung zusammengebauten B recher gehen 
ließ, bevor er an die eigentliche W urfeinrichtung 
kam ; doch haben diese Verbuche, soweit bekannt 
wurde, keine günstigen Ergebnisse erzielt. W ar 
dies schon bei Steinkohlen der F all, dann erscheint 
Grobkoks noch weniger geeignet, da das Brechen 
von Koks ungleich m ehr Schwierigkeiten bereitet.
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Am schwierigsten lagen die V erhältnisse bei Verbrennungsraum  herangeführt. U nter dem Bogen
W anderrostkesseln. Versuc.be, reinen Koks zu findet eine teilweise Entgasung der Steinkohle s ta tt,
verfeuern, mißlangen vollkommen. D er Entzün- Die Gase entzünden sicli und verbrennen
dungsbogen w urde in kurzer Zeit schwarz, so m it langen Flammen, die an dem Gewölbe entlang-
daß das F euer ausging. In  .Mischungen mit le icht . ziehen und so die feuerfesten Steine erhitzen,
entzündlicher, also gasreicher Kohle, lä ß t sich D urch S trahlung bringen diese Steine dann die
aber auch hier Koks m itverfeuern. Grundbedin- frischen, aus dem T rich te r kommenden Kohlen
gung bleibt eine gute Mischung beider Brennstoffe, w ieder zur Entzündung. Is t der Verbrennungs-
D er V erbrennungsvorgang verläu ft dann so, daß Vorgang also erst einmal eingeleitet, so ver-
die gashaltige Kohle den Entzündungsbogen in läuft er ganz selbsttätig  w eiter. Bei den so einge

richteten  W anderrostfeuerungen
__________________ 1_ können danach nur gashaltige
__________________ i_ Brennstoffe gebraucht werden,

nicht aber gasarme oder gar gas
freie, wie A nthrazit bzw. Koks, 

i W ollte man daher zum Ziel ge
langen, so mußte ein ganz neuer 

i W eg gesucht werden.
®ipt.*:3ng. B e l a n i ,  Essen, ge- 

1 lang es, diesen Weg zu finden. In
seiner Einrichtung, die man als eine 
A rt Vorfeuerung bezeichnen kann 
(s. Abb. 2), wird der Koks zur 
Entzündung gebracht, bevor er 

I auf den W anderrost gelangt. Der 
| Entzündungsbogen wird daher über-
| flüssig und ist gewissermaßen durch
i die Vorfeuerung ersetzt worden.

Die Vorfeuerung, die den allge
mein üblichen Kohlenzuführungs
tric h te r erse tzt und auch unge
fähr gleiche Abmessungen hat, be- 

Abbildung 2. Dampfkessel mit Vorfeuerung von Belani. ¡Stellt aus einem tl'ich tciartigen,
/mit feuerfesten Steinen ausge- 

G lut e rh ä lt und den Koks zur Entzündung bringt. m auerten Schacht, der nach vorn zu einen Schräg-
Dic Feuerung arb e ite t in derselben W eise, wie rost besitzt und auf der gegenüberliegenden Seite
wenn man gasarm e Kohle verheizt. Die Höhe durch einen K anal m it dem Feuerungsraum  des
des K ohlenzusatzes rich te t sich nach den ö rt- Kessels in Verbindung steh t. U nterhalb dieser
liehen V erhältnissen. Ganz allgemein kann man Verbindung ist ein Schieber angebracht, durch
aber sagen, daß bei Kesseln, in denen der E nt- den die Schütthöhe des Brennstolfes bestimmt
zündungsbogen tief liegt und läng ist, man m ehr wird. Der B etrieb spielt sich folgendermaßen a b :
Koks zusetzen kann als bei Kesseln m it hohem, Zunächst wird die Feuerung so w eit, wie die B ost
kurzem Bogen. So gelang es an einigen Stellen, stäbe reichen, m it Koks angefüllt, der in Kokskörben
den B etrieb m it ungefähr 1/ 2 Koks und l/ 2 Stein- oder sonstwie in G lut gebracht ist. Danach w ird der
kohlen voll aufrechtzuerhalten. Die Frage, reinen ganze Schacht m it frischem Koks aufgefüllt. Infolge
Koks auf W anderrosten zu verfeuern, w ar jedoch des Schornsteinzuges w ird L uft zwischen den ein-
noch zu lösen. Bei den gebräuchlichen Feuerungen zelnen Boststäben durch die glühende Koksschicht
w ar ein E rfolg gänzlich ausgeschlossen, wie eine angesogen; die sich hierbei bildenden V erbrenn
kurze Ueberlegung beweist. ungsgase tre ten  durch den erw ähnten K anal un-

Im Gegensatz zu Planrostfeuerungen, bei m ittelbar in den Feuerraum  des Kessels. E nt-
denen der Brennstoff auf die brennenden Schichten sprechend der durch den W anderrost abgezogenen,
aufgeworfen w ird und sich also d irek t entzündet, in G lut befindlichen Koksmenge w ird ständig nach
wird bei W anderrostfeuerungen die Entzündung sinkender frischer Koks in G lut versetzt,
ind irek t durch den sogenannten Entzündungsbogen Auf dem Düsseldorfer E lek triz itä tsw erk  an-
eingeleitct. D ieser Bogen besteht aus einem aus gestellte Versuche, un te r M itwirkung von Beamten
feuerfesten Steinen gem auerten Gewölbe, das zwi- dieses W erkes, haben folgende Ergebnisse gehabt,
sehen dem Verbrennungsraum  des Kessels und D er Versuchskessel w ar ein Böhrenkessel von
dem K ohlenzuführungstrichter angeordnet ist. 350 qm Heizfläche; er besaß zwei W andorplan-
Durch den wandernden B ost w ird die frische roste von P etry-D creux, deren ak tive Bostfläche
Kohle aus dem T rich te r abgezogen und un ter 2,6 m lang und 1,32 m b re it w ar; die Gesamt-
dem Bogen stetig  an die brennende Schicht im Itostfläche betrug danach 6,9 qm. Als V erhältnis
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von Rostfläch c zur Heizfläche ergibt sich 1 : 50,1, 
ein recht ungünstiges V erhältnis, wie es wohl 
neuerdings nirgends mehr zur Ausführung ge
langt. Es wurden verheizt f. d. qin Rost- 
fläelic und f. d. st 125 kg Koks des Brechgcmischcs 
von 0 bis 70 mm, das von der Zeche Con- 
solidation geliefert w ar. Es wurden verdampft 
f. d. qm Heizfläche und f. d. st rd. 17 kg W asser. 
Der K ohlensäuregehalt am Ende des Kessels be
trug im M ittel 8 % , der Zug am Kesselende 9 bis 
10 mm, in der Vorfeuerung 2 mm und unter 
dem Rost 3 mm W S. Die Flam m entem peratur un
m ittelbar h in te r dem Entzündungsbogen wurde 
mit 1150 bis 1200° bestimm t; die gleiche Tempe
ratu r w urde bei der Kohlenfeuerung gemessen. 
Es ergab sich eine siebenfache Verdampfung, be
rechnet auf Dampf von 100°, aus W asser von 0°. 
Die Versuche m it Steinkohlen an demselben Kessel 
haben leider sehr schlechte Ergebnisse geliefert 
und können daher n icht zum Vergleich heran
gezogen werden. Man kann jedoch den Schluß 
ziehen, daß an anderen Stellen mit Kesseln, die 
günstig m it Steinkohlen arbeiten, auch mit Koks 
noch bessere Ergebnisse zu erzielen sind.

Abschließend kann man je tz t  sagen, daß eine 
Brennstoffnot infolge Mangels an Steinkohlen 
niemals au ftreten  kann, sofern noch Koks in ge
nügenden Mengen angeboten wird, da alle Arten 
von Dampfkesselfeuerungen ihn verarbeiten können.

Es w äre noch einiges über die W irtschaft
lichkeit der Koksverfeucrung mitzuteilen. An und 
für sich kann diese F rage zu Zeiten, in denen 
ein Mangel aller A rten  von Brennstoffen herrscht, 
nicht von ausschlaggebender Bedeutung sein. Die 
Hauptsache bleibt in solchen Fällen, daß der Be
trieb ungestört w eitergeführt werden kann, was be
dingt, daß überhaupt noch ein Brennstoff zu haben 
ist. Die F rage, w ieviel Dampf m it Koks erzeugt 
wird im Vergleich zu Steinkohle, wurde jedoch 
eingehend untersucht. Auffälligerweise konnte fest- 
gestellt werden, was schon bei den Versuchen an 
Lokomotiven beobachtet wurde, daß man Koks, 
rein wärmetechnisch be trach te t, ungefähr einer 
guten Steinkohle gleichstellcn kann, daß also Koks 
ungefähr dieselbe Menge an Dampf liefert wie 
Kohle. Auf einer Zeche wurden an einem Flamm
rohrkessel von 100 qm Heizfläche mit P lan rost
feuerung und natürlichem  Zug von einem Dampf- 
kcssel-Uebcrwachungsvercin Versuche mit Kohlen, 
Koks und Mischungen beider angestellt, die folgende 
Ergebnisse h a tten :

Kokskohlen verdampften 24,6 kg W asser je qm 
Heizfläche und ergaben eine 7,7fachc Veidampfung.

Koks in der Körnung von 10 bis 40 mm ergab 
24,3 kg Dampf und 7,4fache Verdampfung.

Eine Mischung von gleichen Teilen Nuß I I I  
und Koks Ton 0 bis 70 mm ergab 25,2 kg W asser 
und 7,9fache Verdampfung.

D er Zug betrug bei Kohlen 11 bis 13 mm W S, 
bei Koks mußte er etwas gedrosselt werden. Der 
Gehalt der Abgase an Kohlensäure war beim Ivoks-

verfeuern 2 bis 3 %  höher als beim Kohlenversuch. 
Die Tem peratur der Abgase betrug bei Kohlen 300 °, 
bei Koks 4 0 0 ° . Derivóles h a tte  einen H eizw ert 
von nur ungefähr 7000 W E, w ährend die Kohle 
einen H eizw ert von 7500 W E besaß. H ätte  man 
einen etwas besseren Koks verw endet (ein Koks 
mit 7000 W E  kann nicht als D urchschnitt von 
H üttenkoks angesehen werden), so w äre höchst
wahrscheinlich die Leistung beim Koksverfeuern 
höher geworden als bei Steinkohlen. Auf einer 
anderen Zeche wurde dies tatsächlich erreicht; 
es handelte sich hier um einen Röhrenkessel mit 
Planrostfeuerung von 155,8 qm Heizfläche. Mit Gas- 
flamm-Förderkolile wurde eine Verdampfung von
16,5 § |  je  qm Heizfläche erzielt und eine 6faehe V er
dampfung, mit Koks von 0 bis 70 mm dagegen eine 
Verdampfung von 18,7 kg je  qm Heizfläche und eine 
6 ,6faclic Verdampfung. Auch hier w ar der H eizw ert 
der Kohle höher als der des K okses; er betrug 
7190 W E gegen 6990 W E . Die T em peratur der 
Rauchgase wurde bei Kohlen m it 376°und  bei Koks 
m it 473° fcstgcstcllt; der Unterschied betrug also 
auch h ier rund 100°. Die höchstgemessene Tempe
ra tu r  im Feuerraum  w urde bei Kohlen m it 1220° 
und bei Koks mit 1145° bestimmt. Die wärme- 
technische E rk lärung  dafür, daß Koks mit ge
ringerem H eizw ert das gleiche Ergebnis erzielt wie 
Kohlen mit höherem H eizw ert tro tz  höherer Ab- 
gastcm peraturcu, findet seine E rk lärung  darin, daß 
Koks w irtschaftlicher verbrennt als Steinkohlen. 
B eiletzteren  muß man bekanntlich zwei Vorgänge 
bei der Verbrennung unterscheiden, nämlich die 
Verbrennung der bei der Entgasung der Steinkohlen 
auftretenden Destillationscrzcugnisse und die V er
brennung des übrigbleibenden Kokses. Die Gase 
bestehen aus Kohlenwasserstoffen aller A rt, wie 
Methan, A ethau, Benzol usw., ferner aus Tcer- 
nebcln, deren Verbrennung einen wechselnden 
Bedarf an Luft erfordert und meistens n icht voll
ständig durchgeführt wird und wohl auch nicht 
durchgeführt werden kann. Die unverbrannten Be
standteile dieser Gase bzw. Teertröpfchen en t
weichen als Ruß und Rauch und gehen so w ärm ew irt
schaftlich verloren ;K oks dagegen hat einen ständig 
gleichbleibenden Luftbedarf. Eine m it Koks betrie
bene Feuerung kann daher, wenn sie erst einmal 
richtig eingestellt ist, sehr w irtschaftlich arbeiten. 
Den besten Gradmesser fin-die. w irtschaftliche Ver
brennung eines Brennstoffes bildet der Kohlen
säuregehalt der Abgase; 1 6 %  und mehr Kohlen
säure sind bei Koks mit Leichtigkeit zu erzielen, 
während man sich bei .Kohlen allgemein m it 12 % 
als günstigem Ergebnis begnügen muß. S tellt man 
die Steinkohlen auf einen höheren G ehalt an 
Kohlensäure ein, so entweichen mit den Abgasen 
leicht größere Mengen an unverbrannten Gasen. 
D er Luftüberschuß be träg t daher auch in der P rax is 
bei Ivohlenfeuenmg, günstig gerechnet, 50 % , in 
den meisten Fällen aber bedeutend mehr.

Daß ein gleichartiger Brennstoff, wie wir ihn 
bei Koks vor uns haben, w ärm ewirtschaftlicher
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verbrennt als ein Brennstoff, wie Steinkohle, jed er für sieh allein m it einem geringen Luftüber-
Braunkohle usw., die als ein Brennstoffgemisch 
angesehen werden können, erkennt man schon 
daran, daß man die Luftzufuhr bei der V erbren
nung von Teerölen, Leuchtgas usw. bekanntlich 
sehr genau cinstellen kann. So können auch die 
beiden B estandteile der Kohle, Koks und Gas,

schuß auskommen, w ährend sie zusammen als Stein
kohle einen höheren Luftüberschuß erfordern1).

®r.<yn|. H. Marlcgraf, 
Feucrungsingoniour dos Rheinisch -Westfälischen 

Kohlensyndikats.

U e b e r  R ohe isen m ische r  mit b e so n d e re r  B erücksich tigung  d e r  
zw eckm äßigsten  G röß enabm essung .

Von Oberingenieur ®r.=v3tig. F r- S p  r in g o r  um  in Esch a. d. Alzette.
(Mitteilung aus der Stahlwerkskommission des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.)

(Schluß von Seite 829.)

des Gas-Eine viel um strittene Frage ist die Zweckmäßigkeit 
der M isc h e rh o iz u n g . Man muß dabei unter

scheiden, ob beabsichtigt ist, den Mischer während 
eines Stillstandes warm zu halten und ihn bei Neu- 
inbotriebnahme anzuheizen, oder Roheisen und 
Schlacke auf Eingußtem peratur zu halten und, 
wenn möglich, diese noch zu steigern. Wenn wir die 
Zweckmäßigkeit dieses letzten Falles ganz außer 
acht lassen und nur die Kosten für die Heizung 
eines 800-t-Mischors aufstellen, so ergibt sich folgendes 
Bild. Ich nehme drei Heizungsarten an;

1. Hochofengas m it heißer Luft,
2. Generatorgas,
3.. Oclfeuerung.

1. Heizung m it Hochofengas und heißer Luft:
a) W ert des Rohgases =  0 Pf.

Gasheizwert 850 WE/cbm boiO0 und 760 mm QS. 
Gasverbrauch im Tag rd. 40 000 cbm. 
Gasreinigungskosten jo cbm 0,02 Pf., ergibt 
je Tag 40 000 X  0,02 =  8 Ji, 
im Jah r 305 x  8 =  2920 J i.
Hierzu kommen die Heißwindkosten mit 0,03 Pf/cbm. 
Für 40 000 cbm Hochofengas werden benötigt 
30 000 bis 32 000 cbm Wind. 30 000 X 0,03 =  9 Ji, 
ergibt im Jah r 305 X 9 =  3285 Ji und mit Ab
schreibung und Verzinsung rd. 5000 Ji.

b) Bewertet man das Rohgas dagegen mit 0,29 Pf/cbm 
(auf einen Kohlenpreis von 20 Ji / 1 bezogen), so 
kommt zu den 5000 Ji noch ein Gaswert von 
40 000 X 0,29 X 305 =  42 400 + 5000 =  47 400 Ji

2. Heizung m it Generatorgas von 1250 W E/cbm.

Legt man den erfahrungsmäßigen Verbrauch 
von rd. 7 kg jo t  Mischerinhalt und Tag zugrunde, 
so ergibt das in unserem Falle einen Tageskohlen
verbrauch von 5600 kg. Botriigt der Gascrzeuger- 
kohlenpreis 20 J i  freiH ütte , so stellen sich der Kohlen
verbrauch und dio Kosten im  Ja h r auf 7 x  365 x  20 
=  51100 J i.  Dazu kommen für 12prozentige Ab
schreibung und Verzinsung unter Zugrundelegung 
folgender Anlagekosten:

1 Gaserzeuger m it Gebäude .30 000 Jt
1 Kamin . . . . . . . .  8 000 ,,
Kanäle und Rohre . . .  5 000 „
Heiz Vorrichtung und Ver

schiedenes ..................... 5 000 „

Zur Bedienung
e rzeu g ers ......................... 3 000
R e p a r a tu r e n ................ 1000

Ji

4 600 Ji
Zusammen 51 100 + 4000 Ji + (Verzinsung) 5700 JI 

rd. öl 500 Ji.
3. Oclfeuerung.
Die Oclfeuerung stellt sich noch teurer. Nehmen 

von 7 kg/t

Zus. 4S 000 M 12 % =  5700 Ji

wir wiederum einen Kohlen verbrauch 
Mischcrinhalt an und bedenken, daß 1 kg Kohle 
4,7 cbm Gas von 1250 AVE ergibt, so erhalten wir 
einen Gesamtwert von 7 x  4,7 x  1250 =  41 100 WE. 
Das Oel, zu 50 J i /1 gerechnet, hat einen durch
schnittlichen Heizwert von 9500 AArE/kg. Es würden 
also, um dio Leistung des Generatorgases zu erzielen, 
4,34 kg Oel aufzuwenden sein. Im  Jahre würde das 
einen Oolverbrauch von 800 x  365 x  4,34 =  rd. 
1250 t  ausmachen, d. h. 1250 x  50 =  62 500 Ji. 
Abschreibung und Verzinsung sind,, da die Anlagc- 
koston nur rd. 6000 J i betragen, sehr gering. Wir 
rechnen für sie, für Stromkosten, Gebläse sowie 
sonstige Reparaturen rd. 500 J i ,  so daß sich der 
Gesamtbetrag auf rd. 63 000 J i  erhöhen würde.

AVenn wir nun die Kosten der verschiedenen 
Heizungsarten vergleichend nebeneinander betrachten, 
so hätten wir für dio Heizung m it Hochofengas und 
heißer Luft ohne Bewertung des Rohgases 5000 J i, 
m it Bewertung des Rohgases 47 400 J i,  bei der

') Im  Zusammenhang mit diesen Versuchen sind 
einige Ausführungen des R h e i n i s c h -  W e s t f ä l i s c h e n  
E l e k t  r i z i t  ä t  s - W e r k s , A. - G. in Essen, bemerkens
wert, dio in der „Kölnischen Zeitung“ (Nr. 817 vom 
13. August) wiedergegeben sind, und dio sich mit den 
im vorstehenden Aufsatz beschriebenen Versuchen auf 
Grund einer Mitteilung der „Kölnischen Zeitung“ vom
28. Juli beschäftigen. Das Rheinisch-Westfälische Elek
trizitätswerk h ä lt , so sehr der Fortschritt auf diesem 
Gebiete zu begrüßen sei, dio Ansicht für verfrüht, daß 
die Frage der Verteuerung von Koks auf Wanderrosten 
durch die beschriebene Feuerungseinrichtung ihre end
gültige Lösung bereits gefunden habe. Dio bisher bekannt
gewordenen w i r t s c h a f t l i c h e n  Ergebnisse könnten 
zunächst nicht als befriedigend bezeichnet werden. Auch 
hänge die Aussicht, die Koksfeuerung auf Wanderroston 
allgemein und dauernd . einzuführen, wesentlich davon 
ab, ob das Kohlensyndikat auch während einer Hoch
konjunktur in der Lage sei, Koks zu angemessenen 
Preisen und in genügender Menge zur Verfügung stellen 
zu können. Die Schriftleilung.
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Heizung Generatorgas
63 000 J l  im

61500 J t  
Jaliro zu

und bei 
tragen.

die Stahlerzeugung von

mit
der
Umgereclinet wieder auf 
455 000 t  kämen auf die Tonno 1. 1,1, 2. 10,4, 
3. 13,5, 4. 13,85 Pf.

Stellen wir dieso immerhin orhoblichen Ausgaben 
dom orzielton Nutzon gegenüber, so ist zunächst zu 
bedenken, daß infolge der großen Badlängo bei den 
großen Mischern das Gas und auch das Oel mit ver
hältnismäßig hohem Druck in den Mischer eintreten 
müssen, da sonst dio Flamme zu kurz wird und das 
Bad nicht voll bestreicht. Als Folge hiervon wird 
bei noch größeren Mischern eine unverhältnismäßigo 
größere Steigerung der Wärmezufuhr notwendig 
sein, als auf Grund vorliegender Berechnung not
wendig wäre. Sodann ist zu bedenken, daß, wenn 
man m it der Heizung bezweckt, die Schlacke 
flüssig zu halten, um so die Entschwefelung zu 
befördorn, eine reduzierende Zone im Mischor ent
stehen muß, wenn die Wärmewirkung erreicht 
werden soll. In  diesem Falle ist eine Oxydation des 
an Mangan gebundenen Schwefels zu schwefliger Säure 
unmöglich gemacht. Regelt man den Luftgasstrom so, 
daß ein Sauerstoffüberschuß vorhanden ist, so wird die 
Schlacke erfahnmgsgeinäß kalt geblasen. Ver
zichtet man aber auf die chemische Wirksam
keit des Mischers, so erreicht man höchstens 
eine erhebliche Erwärmung der schon an sich 
wärmeren Oberschichten des Roheisens und 
wirkt einer günstigen Durchmischung gerade 
entgegen. Daß es nicht möglich ist, Mischer 
von derart großem Fassungsvermögen so zu 
heizen, daß das ganze Bad gleichmäßig ge
troffen wird, ersieht man am besten an den 
Erfahrungen bei Flachherdmischern, die kaum 
noch in größeren Abmessungen als 150 t  an
gelegt werden.

Eine andere Sache ist es, wenn man einen 
leeren Mischer während der Woche, Sonntags 
oder bei sonstigen Stillständen warm haiton will. Für 
diesen Zweck genügt aber eine ganz einfache undkloine 
Hochofengasheizung ohneZuführung von heißer Luft. 
Es ist mir von verschiedenen Seiten mitgetcilt 
worden, daß man durch eine solche Einrichtung den 
Mischer vollständig warm bekommen und auch 
halten kann, und man würdo jedenfalls bei der In 
betriebhaltung von zwei Mischern, welcher Fall später 
behandelt werden wird, vermeiden, daß der eine 
infolge allzustarken Erkaltens in seiner Auskleidung 
reißt. F ür den Fall, daß nur ein Mischer im Betrieb 
ist und seino Füllung im Laufe des Sonntags nieder 
begonnen wird, genügt es vollständig, sämtliche Oeff- 
nungen luftdicht zu verschmieren. Beim Trocknen 
und Anheizen eines neuen Mischers mitKnüppolholz 
langt man vollkommen aus m it einom Betrage von 
500 bis 800 JL

Wie vorher erwähnt, führten die steigenden 
Erzeugungsmengen zu der Anlage größerer Mischer
einheiten. Ich habe in einer kleinen Umriß- 
zeichuung (Abb. 4) die Entwicklung veranschaulicht 
und den größten Mischer, der kürzlich in Auftrag 

X X X lii.,..

gegeben wurde, m it 2000 t angenommen. Es erhebt 
sich nun die Frage, ob man m it der immer größeren 
Bemessung nicht den wirklichen Bedürfnissen voraus
geeilt ist und den Hauptzweck genügend im  Auge 
behalten hat. Wir nehmen zunächst an, daß nur 
ein Mischer ständig im Betrieb ist, und das wird 
wohl für die meisten Fälle zutreffen, da in der Regel 
die Anlagen nur aus zwei Mischern bestehen, von 
denen der eine die nötige Reserve bildet, und außer
dem der Betrieb von zwei Mischern teurer ist und das 
Eisen bei einem Mischer besser in Bewegung und 
flüssiger bleibt. Soll nun der Mischerinhalt in erster 
Linie in der Absicht gewählt werden, daß möglichst 
das ganze Sonntagseisen aufgefangen werden kann, 
oder soll der eine im Betrieb befindliche Mischor 
der Anlage nur so groß sein, daß er den Anforderungen 
des Stahlwerks sowie Hochofens entspricht? Dioso 
Anforderungen sind dahin auszudrücken, daß der 
Mischer erstens groß genug ist, um als Ausgleicher 
in qualitativer Hinsicht zu dienon und eine gute 
Entschwefelung zu gewährleisten, und zweitens dem 
Hochofen unter normalen Betriebsverhältnissen Ge
legenheit bietet, unabhängig vom Stahlwerk seine 
Abstiche vorzunehmen. Die Beantwortung dieser
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Abbildung 4. Schematische Darstellung der Entwicklung 
der JMischergröße in den Jahren 1897 bis 1914.

Frage kann natürlich nicht für alle Verhältnisse 
passen, und namentlich bei den älteren Werken 
werden Gründe für die eine oder andere Lösung 
maßgebend sein, die die herrschenden Verhältnisse 
gebieten. Nach unseren Erfahrungen ist jedoch 
daran festzuhalten, daß eine Durchsatzzeit des 
Eisens von rd. 10 s t dio günstigsten Verhältnisse 
schafft, wobei für eine Roheisenerzeugung von 
höchstens 1500 t in 24 st bei einem durchschnittlichen 
Mischerinhalt von rd. 600 t  ein Mischer von 800 bis
900 t  vollständig ausroicht. Es bringt wesentliche 
Nachteile m it sich, wenn man den Mischer im Ver
hältnis zur Erzeugung des Stahlwerks größer wählt. 
Is t die Leistungsfähigkeit des Stahlwerks den Hoch
öfen angepaßt, und ist der Mischerinhalt vom Sonn
tag her wesentlich höher, als dio Abnahme in 10 st 
beträgt, so wird das Eisen Steif, dio Schlacke er
härtet, und der Mischer kann in chemischer Hinsicht 
seinem Zwecke nicht genügon. Dazu tr i t t  ein starker 
Konvorterauswurf. Die Blasczeit wird länger, und 
die Erscheinung .des dicken, m it Oxyden ange- 
rcicherten Stahles macht es unmöglich, eine gute

HO



854 Stahl und Eisen. Ueber Hoheisenmischer. 35. Jahrg. E r. 33.

Q ualität zu erzeugen, was sich, auch abgesehen von 
der Gefahr späterer Reklamationen, in erhöhtem 
Schrottentfall im Walzwerk sofort greifbar zeigt. 
Ich erwähnte schon, daß auch eine Heizung nicht in 
der Lage sein kann, diese Mängel zu beheben. Ist 
das Stahlwerk jedoch in der Lage, die stärkere 
Füllung vom Montag und Dienstag wegzuarbeiten, 
so daß die eben genannten Mißstände nicht eintreten, 
so sinkt der durchschnittliche Mischerinhalt natürlich, 
und man ist gezwungen, den grüßten Teil der Woche 
m it halb und noch weniger gefülltem Mischer zu 
arbeiten. Die Nachteile dieser Arbeitsweise sind 
offenbar, weil sie eine sehr schlechte thermische 
Ausnutzung dos Eisens zur Folge haben, denn da 
die W ärmeausstrahlung des Mischers infolge der 
praktisch gleichen Oberfläche und der gleichbleibcn- 
den Wärmeleitfähigkeit des Futters und Bleches 
konstant bleibt, worden sich z. B. die W ärmeverluste 
bei einem 800-t-Mischer, der nur m it 400 t  gefüllt ist, 
um 50 % erhöhen. Dam it würde der Anforderung, dio 
an den Hochofen gestellt wird, physikalisch möglichst 
warmes Eisen zu liefern, direkt entgegengearbeitet.

Der Vorteil, der dem Nachteil aus einer über
großen Bemessung des Mischerinhalts gegeniiber- 
stolit, wäre in einigen 100 t  Sonntagseisen zu suchen. 
Sofern Roheisenmangel die Triebfeder ist, um die 
Hochöfen Sonntags normal durcharbeiten zu lassen 
und so die gesamte Erzeugungsmenge zu steigern, 
ist es wohl zweckmäßig, dieses Sonntagseisen in 
einem zweiten Mischer unterzubringen, der dann 
Montags und Dienstags leer gefahren wird und zum 
Sonntag m it einem schwachen Gasfeuer warm ge
halten werden kann. Diese Arbeitsweise setzt 
natürlich voraus, daß Stahlwerk und Walzwerk 
leistungsfähig genug sind, um das entstandene Mehr 
in kurzer Zeit wegzuarbeiten. Es würde sich dann, 
unter Voraussetzung einer Hochofenerzeugung von 
1500 t  und zwei Mischern von je 800 t, die Arbeits
weise vielleicht so stellen, daß man den Mischer, der 
in der letzten Woche im Betrieb war und somit der 
wärmere ist, m it 800 t zuerst und dann den zweiten 
Mischer m it 700 t  füllt. Am Montagmorgen m üßte 
aus dem ersten Mischer möglichst stark  entnommen 
werden, je nach Leistungsfähigkeit des Stahlwerks 
etwa in der Weise, daß außer der normalen Abnahme 
von 750 t  vielleicht je  Schicht 200 t  Roheisen mehr 
verarbeitet würden. Der Mischer I  würde dann 
bis Dienstag abend leer und Mischer I I  zu derselben 
Zeit m it rd. 700 t  gefüllt sein. Da es jedoch not
wendig sein wird, um das Eisen im Mischer I  flüssig 
zu halten, auch in diesem noch hie und da eine Pfanne 
einzufüllen, so wird sich das Leerfahren des Mischers 
vielleicht bis Mittwoch verschieben. Wenn man sich 
nun für den Fall des Roheisenmangels auf die vor
geschlagene Weise zu helfen versucht, so möchte ich 
dennoch betonen, daß hierdurch der grundsätzliche 
Fehler nur gemildert, nicht behoben wird, da es sich 
nicht vermeiden lassen wird, daß Ausbringen und 
Q ualität leiden. Es ist dann von den örtlichen Ver
hältnissen abhängig, das F ür und Wider zu erwägen.

Liegen die Verhältnisse jedoch so, daß Hochofen-, 
Stahl- und Walzwerksaijjagcn in ihrer Leistungs
fähigkeit einander angepaßt sind, so ist es unbedingt 
richtig, daß die Mischer hinsichtlich ihrer Größen
abmessung so zu wählen sind, wie es die durch
schnittlichen Tagesleistungen des Stahlwerks und 
des Hochofens erfordern, und sie nicht in erster Linie 
als Sammler für das ganze Sonntagseisen zu betrach
ten. Bei geeigneter Einteilung könnte von seiten 
des Hochofens wohl auch noch manches getan werden, 
insofern, als durch möglichste Verlegung der Stich
loch- und sonstigen Reparaturen auf den Sonntag die 
Erzeugung unter der normalen Höhe gehalten wird. 
Dasjenige Eisen, das man trotzdem  erstarren lassen 
muß, könnte m it wenigen Mühen und Kosten in der 
Woche in den Hochöfen wieder durchgesetzt werden. 
Ein Hochofenwerk von sechs Oefen m it 6 x  7 =  42 
Ofendoppelschichten würde jo Ofen und Schicht 
nur etwa 6 t  festen Roheisens durchzusetzen haben 
und dam it etwa 500 t  Eisen am Sonntag erstarren 
lassen können. Zu bedenken ist auch, daß das durch 
die Sonntagserzeugung gelieferte Gas der K raft
w irtschaft verloren geht, was bei dem heutigen 
Bestreben einer möglichst weitgehenden Gasaus
nutzung nicht übersehen werden darf.

Eine Lösung der Frage, dio Größenabmessung 
dor Mischer möglichst den vorliegenden Verhält
nissen anzupassen, liegt vielleicht auf dem Wege, 
den ich früher erwähnte, und den schon einige 
Stahlwerke beschritten haben, indem sie die Mischer
anlage der zunächst vorgesehenen Erzeugung ent
sprechend wählten, sie aber konstruktiv so ausbilden 
ließen, daß ohne große Aenderungen und Kosten 
eine spätere Vergrößerung möglich ist. Aus den 
besprochenen Gesichtspunkten heraus möchte ich 
der Ansicht Ausdruck geben, daß bei dem Streben 
der neuentstandenen Stahlwerke und der Stahl
werke, die ihre alten Mischeranlagcn erneuern, 
immer größere Mischerinhalte zu wählen, Vorsicht 
zu beobachten ist, dam it der eigentliche Zweck des 
Mischers nicht aus den Augen verloren wird und das 
Stahlwerksintcresso nicht ganz hinter dio Bedürf
nisse des Hochofens zurücktritt. Es wäre daher 
sehr zu begrüßen, wenn in der Besprechung meines 
Berichtes die Frage geklärt würde, warum vielfach 
in den letzten Jahren bei der Größenabmessung von 
Roheisenmischern nicht nach den in meinem Bericht 
aufgestellten Gesichtspunkten verfahren wurde und 
man zu derartig großen Einheiten übergegangen 
ist, die ohne Kenntnis der einschlägigen Verhältnisse 
leicht den Eindruck erwecken, als wenn die be
treffenden Mischerinhalte nicht der tatsächlichen 
Hochofenleistung gemäß gewählt wären.

Wenn über diese und andere Fragen des Mischer- 
betricbes nun die Meinungen von uns noch ausein
andergehen, so sei mir zum Schluß gestattet, neben 
dom Trennenden einen Gesichtspunkt zu berühren, 
in dessen Beurteilung wir, wie ich glaube, alle 
einig gehen, nämlich den, daß dio unerläßliche Vor
bedingung für die Herstellung guten Stahles ein
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gutes Roheisen ist und der Mischer nicht als Allheil
mittel angesehen werden darf. Denn noch heute 
gilt der Satz in seiner Richtigkeit unvermindert 
fort, den A r t h u r  Coope r  im Jahre 1895 in seinem 
Vortrage über Roheisenmischer vor dem Iron and

Steel Institu te aussprach: „Man muß nicht etwa 
denken, daß durch eine Miseheranlage alle Schwie
rigkeiten beseitigt werden, und daß durch ihre E in
schaltung ein minderwertiges Eisen m it geringen 
Kosten in guten Stahl verwandelt werden kann.“

An den Bericht schloß sich folgende E rö r te ru n g  an: 
Vorsitzender Direktor A. T h ie lo  (Esch): Es ist

eigentlich recht schade, daß wir nicht eine größere Anzahl 
Hochöfner hier haben, die wohl eine gegenteilige Ansicht 
zu einigen Punkten des eben Gehörten äußern würden. 
Ich glaube, daß das, was der Vortragende m itgcteilt 
hat, im allgemeinen richtig ist. Im übrigen möchte ich 
bitten, bei dem Meinungsaustausch der Anregung des 
Vortragenden besonders nach der Richtung zu folgen, aus 
welchem Bedürfnis heraus denn eigentlich dieses auf
fallende Wachsen der Mischerinhalto zu erklären ist, für 
das, von weitem besehen, keine zwingenden Gründe vor: 
zuliegen scheinen.

Stahlwerkschcf A. K ipgen  (Esch): Im Anschluß an 
die sehr anregenden Ausführungen des Vortragenden 
möelito ich auf einige Beobachtungen Hinweisen, die 
unser Chefchemiker I.. B lum  in unsefm Esohcr Stahlwerk 
über Vorgänge chemischer Natur im Verlaufe des Mischer- 
prozesscs gemacht hat.

Ordnet man hei wöchentlichen Betriebsperioden die 
Betriobsergebnisso des Mischers nach Wochentagen an, 
so ergibt sich dadurch ein Einblick in bisher nicht bekannt- 
gegebene Erscheinungen. In Zahlentafol 3 und dem 
Schaubild Abb. 5 sind die Betriebsergcbnisso von drei 
Monaten eines ungeheizten 800-t-Mischers auf diese Weise 
dargestellt. Zuerst fällt uns die Erscheinung auf, daß
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Abbildung 5. 

Zusammensetzung des Roh

eisens und entsprechenden 
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Zahlentafel 3. M i t t l e r e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  R o h e is e n s  u n d  d e s  e n t s p r e c h e n d e n  M is c h o r-  
e is e n s  w ä h r e n d  d e r  M o n a te  S e p te m b e r ,  O k to b e r  u n d  N o v e m b e r  1913, n a c h  W o c h e n 

t a g e n  a n g e o r d n e t .

Roheisen M ischerelsen

Si Mn s Si Differenz Mn D ifferenz s Differenz l* C

% % % % % % % % % % %

Sonntag .................. 0,008 1 22 0,085
M o n ta g .................. 0,003 1,27 0,085 0,473 — 0,130 1,11 — 0,14 0,052 — 0,033 1,87 3.525
Dienstag . . . . 0,043 1,21 0,084 0,493 — 0,150 1,14 — 0,07 0,051 — 0,033 1,87 3,525
Mittwoch . . . . 0,032 1,19 0,085 0,481 — 0,151 1,12 — 0,07 0,055 — 0,030 1,87 3,521
Donnerstag . . . 
F r e i t a g ..................

0,030 1,21 0,084 0,506 — 0,124 1,12 — 0,09 0,057 — 0,027 1,87 3,535
0,688 1,26 0,085 0,526 — 0,102 1,11 — 0,15 0,059 — 0,020 1,87 3,504

S am stag ................. 0,027 1,20 0,088 0,481 — 0,146 1,05 — 0,15 0.069 — 0,019 1,80 3,515

Im M ittel . . . . 0,033 1,22 .0,085 0,493 — 0,140 1,11 — 0,11 0,057 — 0,028 1,87 3,521
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gegen Mitto der Woche eine kleine Anreicherung des 
Mangangohaltes stattfindet; diese ist auf eino Reduktion 
des Manganoxydulgclialtes der Mischerschlacke durch den 
Silizium- und Kohlenstoffgohalt des Roheisens zurück
zuführen. Bei der mehrtägigen Einwirkung dieser Be
standteile aufeinander wird aus der Mischerschlacke 
metallisches Mangan reduziert, wodurch dann gegen Mitto 
der Woche die Abnahme im Mangangohalt zwischen dem 
Mischereisen und dem Hochofenoisen geringer wird. Aus 
Zahlentafel 3 ist ersichtlich, daß dies Dienstags, Mittwochs 
und Donnerstags am meisten der Fall ist.

Der Vortragende schließt sich der Auffassung von 
Professor Simmersbach an, daß der Mischer in seiner 
Bedeutung als Entschwefler zurückgetroton sei. Diese 
Auffassung mag ihren Grund darin finden, daß man dio 
Vorgängo der Entschwefelung zu sehr auf Grundlago 
allgemeiner Mittelzahlon beurteilt hat. Ich schicke voraus, 
daß dio Beobachtungen auf einem Werk gemacht worden 
sind, wo dio mittlere Entfernung zwischen Hochofen- und 
Mischeranlage nur 200 m boträgt. Ordnet man auch 
die Schw'efolgohalto oiner Betriebswoclio des Mischers nach 
Wochentagen an, wie wir es beim Mangan gemacht haben, 
so zeigt der Entschwofelungsvorgang verschiedene sehr 
interessante Phasen. Charakteristisch, jedoch leicht er
klärlich ist die von Wochonanfang bis Wochenende auf- 
steigendo Linie des Schwofelgohaltes. Das Höchstmaß 
der Entschwefelung orgibt sich Montags, wroil das Roheisen 
über 24 st im Mischer verweilen konnte; dann folgt eino 
langsamo Zunahme des Schwofelgohaltes bis Froitags, 
und Samstags eino starke Zunahme, weil der Mischer leer 
gezogen wird und somit das Roheisen nicht mehr lango 
genug darin verbleibon konnte. Dieselbe Erscheinung 
(mit Anfang der Woche aufsteigondo Schwefellinio) ergibt 
sich auch aus der von Springorum mitgotoilten
Zalilentafel 1 über dio Zusammensetzung des Roheisens, 
trotzdem es sich nur um eine Betriobswocho handelt. Dio 
aus diesen Zahlentafeln berechneten Mittelwerte sind in 
Zahlentafel 4 und in Abb. 6 zusammengestellt; letztere 
Zahlentafel und Abbildung zeigen bei einer einwöchigen 
Betriebsdauer dieselbe Erscheinung, wie wrir sie wäh
rend einer dreimonatigen Betriobsperiode festgcstollt 
haben.

Wir ziehen nun folgende Schlüsse aus den mitgeteilten 
Zahlon: Dio in unserer Zahlontafel niedergelegten Werte 
für dio Entschwefelung sind dio Summe der Pfannen- und 
der Mischer-Entschwefelung. Dio Differenz zwischen der 
niedrigsten Entschwefelung am Montag und der höchsten 
Entschwefelung am Samstag haben wir jedoch allein auf 
dio längere Zeit des Vorweilens des Roheisens im Mischer 
zurückgeführt; m it anderen Worten, sie ist bedingt durch 
die Durchsatzzeit des Roheisens im Mischer. Der Unter
schied zwischen dom Schwefelgehalt des Montags- und 
jenem des Samstags-Mischeroisens beträgt 0,019 %, dio 
alloin durch längere Durchsatzzeit des Bisons in dem 
Mischer abgesclucden wurden. Der Einfluß der Durch
satzzeit auf die Entschwefelung beträgt demnach in diesem

Fallo — 22,4 % von der Gesamtentschwefclung.
UjUoO

Zalilentafel 4.
S c h w e f e l g e h a l t e . e n t s p r e c h e n d Z a l i l e n t a f e l l .

S im 
R oheiten

%

S im 
M ischer- i 

e isen

%

17. I I I .  D ie n s t a g ..................
18. I I I .  M ittw o c h ..................
19. I I I .  Donnerstag . . . .
20. I I I .  F r e i t a g ......................
21. I I I .  Sam stag Tagschicht 
21, I I I .  Samstag N achtschicht

0,052
0,066
0,060
0,051
0,060
0,040

0,039
0,041
0,044
0,045
0,042
0,046

Im M i t t e l ............................... 0,056 0,043

Unter Berücksichtigung dieses Ergebnisses scheint cs 
mir gewagt, dem Mischer die Rollo als Entschwefelungs
apparat abzusproclien; es fordert im Gegenteil auf, Mittel 
aufzufinden, um den Mischer diesem Zwecke noch dienst
barer zu machen. Dazu gehört, wie wir soeben gesehen 
habon, eino größere Durchsatzzeit und, hiermit zusammen
hängend, ein möglichst großes Fassungsvermögen des 
Mischers, natürlich unter Berücksichtigung der von 
®t.»3ng. Springorum orwähnton thermischen Ausnutzung 
des Eisens. Auch ist es bei einem großen Fassungs
vermögen nicht notwendig, daß der Mischer am Endo der 
Botriobswmeho vollständig geleert wird. Ein zurückblei
bender Sumpf von etwa 200 t  würde meines Erachtens die 
Entschwefelung auch am letzten Tage der Bctriebswoeho 
normaler verlaufen lassen. Dio zulässige obere Gronzo 
des Fassungsvermögens scheint mir aber bei 24stündigor 
Durclisatzzeit woit überschritten zu sein. Bei einem 
ungeheizten SOO-t-Mischer, der eino 850 mm starke Aus
mauerung hatte, zeigten sich bei einer durch einen Er-

%

Abbildung 6.
Schwofelgehalto gemäß Zalilentafel 4.

zougungsausfall bedingten 24stündigen Durchsatzzeit 
Schwierigkeiten wegen steifen Bisons und steifer Schlacke. 
Montags war dio Schlacke hart, von Dienstags ab wurde 
sie flüssig, von Donnorstags ab betrug der Mischerinhalt 
nur noch 300 t. Um die Schlacke flüssig zu halten, mußte 
Holz zugogobon werden. Sonntags mußten besondere 
Vorsichtsmaßregeln getroffen werden, um das Mischer- 
innere ansatzfrei zu halten.

Bei Besprechung der zu wühlenden Mischerform liebt 
der Vortragendo es als einen Vorteil des Kipp- oder 
Birnenmischers hervor, daß dessen große Oberfläche der 
Entschwefelung günstig sei. Durch die Einwirkung des 
Luftsauerstoffcs entwickelt sich Schwefeldioxyd. Dieser 
Vorgang ist jedoch olino Einfluß auf dio Entschwefelung 
des Mischoreisens; cs findet dabei nur emo Entschwefelung 
der Miscliorschlacko statt. Dio mittlere Zusammensetzung 
unserer Mischerschlacko war folgende:

1914 Si Oa Fe Mn CaO MgO S

% % % % % %
Januar . . . . 32,78 13,06 32,61 1,39 0,63 2,67
Februar . . . 33,18 13,73 30,72 1,88 0,81 2,26
M ä rz .................. 33,23 13,30 30,39 2,33 0,87 1,97
A p r il .................. 39,90 12,00 24,72 4,71 1,16 1,29

Aus den Mittelwerten unserer Mischorschlacke, in 
welcher der Schwrefelgohalt von 2,67 % bis auf 1,29 % 
herunterging, konnten wir feststellen, daß dies ohno Ein
fluß auf den Schwefelgehalt des Mischereisens war. Die 
entsprechenden Schwefelgehalto im Hochofen- und im 
Mischereisen während derselben Periode waren folgende:
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1914 H ochofeneisen  

%  S

M ischereisen 

%  S

Januar .......................... 0,084 0,054
Februar ...................... 0,090 0,064
M ä rz .......................... . 0,089 0,053
A p ril.............................. 0,073 0,054

Es ergibt sich hieraus, daß der einmal in der Schlacke 
als Schwefelmnngan abgeschicdeno Schwefel auf dio 
weitere Entwicklung des Mischerprozesscs kcinon Einfluß 
mein' hat, einerlei ob er in der Schlacke als Schwofolmangan 
verbleibt, oder ob er durch einen oxydierenden Röst
vorgang als Schwefeldioxyd entweicht.

Die vorhin von mir erwähnte Verminderung des 
Schwefelgehaltcs in den monatlichen Durchschnitts
analysen erklären wir uns folgendermaßen: Infolge der 
langen Betriebsdauer bilden sich Schlackenansätze, dio 
boi niedrigem Mischerstand zeitweilig mit Luft in Be
rührung kommen. Es findet dann ein Röstvorgang statt, 
bei dem das Schwefclmangan zu Manganoxydul und 
schwefoliger Säure oxydiert wird, welch letztere sich 
durch ihren starken Geruch bemerkbar macht; auf diese 
Weise erfolgt eino Entschwefelung dieser Scldackcn- 
ansätze. Diese teilweise entschwefeltcn Schlaekenmengen 
setzen dann, nach ihrer Entfernung aus dem Mischer, 
den mittleren Schwcfclgehalt der Gcsamtschlaeko herunter.

Ich möchto nun noch Stellung nehmen zur Frage der 
Verteilung der durch den Mischerbotrieb verursachten 
Kosten zwischen Stahlwerks- und Hochofenbetrieb. In 
den Fällen, wo Stahlwerk und Hochofen sich in dio 
Kosten des Mischorbetricbes teilen, bin ich ganz mit den 
Vorschlägen des Vortragenden einverstanden. In dem 
Fallo, wo der Mischerbotrieb ganz zu Lasten des Stahl
werks geht, ist wohl Rücksicht auf den Kalkgohalt der 
Miseherschlacko zu nehmen, da dieser nur von der dom 
Pfanneneison beigomengten Hochofenschlacke herrühron 
kann. Da die Zusammensetzung der Hochofenschlacke 
sowie das Gewicht der abgezogenen Miseherschlacko be
kannt ist, so ist das Gewicht der dem Roheisen bei- 
gemengten Hochofenschlacke aus dem Kalkgehalt der 
Miseherschlacko leicht zu berechnen und dem Hoch
ofenbetriebe vom Gewichte des Roheisens in Abzug 
zu bringen.

St.'Qltg. Fr. S p rin g o ru m : Die Ausführungen des 
Vorredners könnten dio Vorstellung erwecken, als wonn 
ich dem Mischer die Rolle als Entschwefelungsapparat 
absprechen wollte. Das ist nicht der Fall. Ich habe nur 
behauptet, daß der Mischer vielfach in seiner Eigenschaft 
als Entschwefelungsapparat zurückgetreten wäre. Die 
Ansicht gründet sich auf dio Tatsache, daß bei großer 
Entfernung zwischen Hochofon und Mischer die Haupt- 
cntschwefeiung in der Pfanne vor sich geht. Da auf dem 
von Herrn ICipgen für dio Versuche gewählten Werk die 
Entfernung zwischen Hochöfen und Mischer sehr goring 
ist und seine Zahlen über dio Entschwefelung nur dio 
Summe der Pfannen- und Mischer-Entschwefelung wieder
geben, so kann das dort erzielte Ergebnis für die Beur
teilung der Rollo, dio der Mischer als Entschwefelungs
apparat in don meisten Fällen heuto spielt, kaum zugrunde 
gelegt werden. Der Ansieht des Herrn Kipgen, daß dio 
Verbrennung des an Mangan gebundenen Schwefels zu 
schwefoliger Säure unter Einwirkung des Luftsauerstoffes 
ohne Einfluß auf dio Entschwefelung des Mischereisens 
wäre, kann ich nicht beipflichten. Auf Grund der E r
fahrungen, dio ich früher mit kloineren Mischern gemacht 
habe, treten bei einer mangelhaften Verbrennung des in 
der Schlacke befindlichen Schwefels sehr bald Qualitäts
störungen auf. Dio Schlacke nimmt bei einem gewissen 
Sättigungsgrad an Sehwefehnangan keinen Schwefel mehr 
auf, wodurch der Schwefel im Roheisen nicht zur -Aus
scheidung gelangt.

Professor B. O sann  (Clausthal): Es war für mich 
interessant, daß heute dio Entschwefelungsfrage ange

schnitten wurde. Vorausbemerken will ich, daß ich nur 
von der Entschwefelung im Mischor sprcchon will. Die 
Entschwefelung im Hochofen, Martinofen, elektrischen 
Ofen uswr. muß jede für sich anders beurteilt werden. 
Dio wohl allgemein gültige Ansicht läuft darauf hinaus, 
daß die Schlacko im Mischer Schwofeleisen löst. Roheisen 
und Schlacke sind übereinander geschichtet und teilen 
sich im Sinne der Lösungsgesetzo in don Schwefel. Macht 
man die Schlacko heiß und durch Einstelion ihrer 
chemischen Zusammensetzung besonders lösungskräftig, 
so ergibt sich eine gute Entschwefelung. Diese Theorio 
hat meines Wissens zuerst von J ü p tn e r  im Zusammen
hang mit der Entschwefelung im Hochofen ausgesprochen. 
Ich glaube nicht an diese Theorie. Zum größten Teilo 
handelt es sich nicht um Lösungs-, sondern nur um Soi- 
g cru n g sv o rg än g e . loh orkläro dio Entschwefelung im 
Mischer lediglich auf mechanischer Grundlage. Legie
rungen von Eisen und Mangan (letzteres unterstrichen) 
mit Schwefel wandern als spezifisch leichtere Körper 
an dio Oberfläche und bilden hier eino Schlacko oder, 
besser gesagt, einen Stein. Der hinzutretondo Luft
sauerstoff verbrennt don Schwefel zu Schwefeldioxyd, 
aber dies ist nur eine sekundäre Erscheinung; die E nt
schwefelung selbst ist schon vorher vor sich gegangen. 
Einen Beweis dafür, daß diese Anschauung richtig 
ist, bringt zunächst jede Gießpfanne in der Eisengießerei, 
dio an der Oberfläche des flüssigen Eisens solche abschöpf- 
baren Ausscigcrungen orkonnen läßt. Sodann dio Be
obachtung, daß Erschütterungen beim Transport des 
flüssigen Eisens, wie sie beim Durchfahren von Weichen 
und Kurven, namentlich auf geneigter Strecke, gesehehon, 
dio Entschwefelung außerordentlich günstig gestalten, wie 
dies auch in dem oben gehörten Vortrage erwähnt ist. 
Solche Roheisenpfannen haben oft gar keine Schlacken
decke; dio Oberfläche dos flüssigen Roheisens wird nur 
mit Kokslösclio bedeckt. Wie soll man da an eino E n t
schwefelung mit Hilfe des Lösungsvermögens der Schlacke 
denken? Wenn Sie in dom Vorträge von S im m ersb ach  
nachlesen, werden Sie finden, daß von einer oberen und 
unteren Mischerschlacke dio Rede ist. Diese untero, sohr 
schwefelrciehe Miseherschlacko ist eben der obonerwähnto 
Stein, der Bicli zwischen Metall und Schlacko schiebt, 
genau in dom Sinne, wie es der Bleistein im Bloihütten- 
betriebe tut.

H e ik e1), der sich mit Seigerungserschoinungon dieser 
Gattung beschäftigt hat, hat mich insofern mißverstanden, 
als er von der Ausscheidung f e s te r  Schwofellogierungon 
spricht. Ich meine aber Ausscheidungen in f lü ss ig e r  
Form. Allerdings findet man auch zahlreiche sehr schwefcl- 
reiclie, kugelförmige fe s te  Eisenkörper in der Schlacko 
eingcschlossen2), auf welche die Hoikescho Ansicht viel
leicht paßt. Mag ein kleiner Teil des Schwefels im Eisen 
gelöst sein, der größere Teil haftet an Eisen und Man
gan, um Fremdkörper zu bilden, dio durch Abstehen- 
lasson und Schütteln entfernt werden können, in dem 
gleichen Sinne, wie es bei den Fottkörpcrn der Milch 
geschieht.

Nun etwas anderes: Wir wissen, daß oft dio E n t
schwefelung im Mischer versagt, ohne daß man eino 
Ursache fcststollen kann. Das Roheisen liegt to t im 
Mischer. Von Sr.Wjng. Springorum haben wir soeben 
gehört, daß in diesem Falle auch eine Mischerheizung 
nichts nützt. Wrio wäre es, wenn man, um das Bad 
mechanisch anzuregen, Preßluft mit Hilfe eines feuerfest 
geschützten Rohres auf den Boden des Mischers brächte 
und sie in Blasen aufsteigen ließe ? Es handelt sich also 
nicht um ein Frischen oder Vorfrischen, sondern nur um 
ein mechanisches Anstößen, bei ganz geringen Wind
mengen. Uebrigens ist das zeitweilige Versagen der 
Entschwefelung eine Bekräftigung der oben gegebenen

2) Vgl. St. u. E. 1913, 8. Mai, S. 705; 15. Mai, S. 811;
21. Aug., S. 1404.

2) Vgl. O sa n n : Lehrbuch der Eisen- und Stahlgießerei,
2. Aufl., S. 163.
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Erklärung. Dio Unterschiede im spezifischen Gewicht 
sind gering, und es bedarf eines Anstoßes in irgend
einer Form, vielleicht im Zusammenhang mit der Tem
peratur des ein fließenden Roheisens, um den Auftrieb 
zu erzielen. Bleibt der letztere aus, so versagt dio 
Entschwefelung.

Direktor W. v an  V lo ton  (Hörde): Zunächst möchte 
ich bemerken, daß es nicht zweckmäßig ist, dio Hochöfen 
am Sonntag langsamer zu betreiben als in der Woche. 
Durch das schwächere Blasen am Sonntag Icidot der 
Betrieb in don nächsten Tagen. Es ist besser, am Sonntag 
das Eisen kalt werden zu lassen, als den Betrieb ein
zuschränken.

Es war mir neu.und interessant, zu hören, daß man 
don Mischer nicht größer machen soll, als für eino zehn
stündige Durchsatzzeit nötig ist. Ich kann das nicht 
bestreiten, da unser Mischer auch nicht größer ist; aber 
cs wäro doch interessant, zu hören, welche Erfahrungen 
andero Werko in dieser Beziehung gemacht haben. — Es 
ist ferner unbedingt notwendig, daß auf dom Mischerbado 
eino oxydierendo Atmosphäre erhalten wird, damit das 
sieh aus dem Bado abschoidendo Sehwefehnangan ver
brennen kann. Durch dieso Verbrennung wird das Bad 
warm gehalten, und es bleibt mit einer dünnflüssigen 
Mangnnsilikatschlacko bedeckt.

Vorsitzender Direktor A. T h ie le : Es ist zweifellos 
richtig, daß die Hochöfen am besten gehen, wenn sio 
ihre Diät, um sich so auszudrücken, möglichst nicht, 
also auch nicht des Sonntags, unterbrechen. Anderseits 
halto ich es für gut möglich und durchführbar, daß man 
möglichst viele Reparaturen, so z. B. tunlichst viele 
Stichloclrreparnturen, auf den Sonntag verlegt. Dadurch 
wird ohne weiteres eino gowisso Verlangsamung der 
Erzeugung erreicht, und die Eiscnmengo, dio bei einer 
derartigen Anordnung des Sonntagsbetriebes noch über 
dasjenige hinaus entfällt, was der Mischer fassen kann, 
ist dann nur noch emo ganz geringe.

Direktor E, B rü h l (Clabecq): Ich möchte zu dem 
Einschmelzen von Roheisen im Hochofen und der Ver
wendung von zwei Mischern ein Wort sagen. Der zweite 
Mischer soll, wie erwähnt worden ist, zugefügt werden, 
um das Sonntagscisen aufzunehmen. Das Eisen dieses 
Mischers wird im Stahlwerk schlechtere Ergebnisse liefern, 
d a  es kälter ist, und außerdem wird dieser Mischer, der 
oft in und außer Betrieb gesetzt werden muß, mehr 
Reparaturen erfordern; es werden sich Risse im Mauer
werk zeigen, ferner durch das häufige Erhitzen und 
Erkalten mehr Ansätze im Mischer sich bilden usw. Es 
entsteht nun dio Frage, wenn Eisen in der Halle zum 
Erstarren gegossen wird, soll es dann im Kupolofen oder 
im Hochofen umgeschmolzen werden ? Dio Hochöfner 
lieben es nicht, Eisen im Hochofen umzuschmclzen; es 
fragt sieh aber, wo dio billigsten Kosten zu suchen sind. 
Ich möchte hierfür eine Zahl angeben, die vielleicht später 
von der Hochofenkommission nachgeprüft werden kann: 
Nach den von mir gemachten Erfahrungen betragen dio 
Kosten für das Schmelzen von Roheisen (Thomaseisen) 
im Hochofen C %  Koks und 0,0 bis I %  Abbrand, an 
Ausgaben für Zerschlagen, Transport und Verladen 
0,00 .11, so daß sich dio Gesamtkosten auf rd. 3 .11/ 1 
belaufen. Im Kupolofonbetrieb ist es nicht möglich, 
dieso Selbstkosten herauszubringen. Es wäre interessant, 
aus den Hoehöfncrkreisen zu erfahren, ob z. B. bei einem 
Ofen, der 200 t Tageserzeugung liefert, und in dem 15 t 
kaltes Thomaseisen in 24 s t umgeschmolzen werden,

außer den obigen Beträgen noch andere Kosten oder 
etwaige Nachteile für den Hochofenbetrieb entstehen.

Direktor W. E ile n d e r  (Rcmschcid-Hasten): Pro
fessor Osann hat die Ansicht ausgesprochen, daß Schwefel- 
mangan und Schwefeleisen im flüssigen Metallbado nicht 
löslich seien. Soweit mir bekannt, bestehen über dio 
Zweistoff-Systeme Eisen und Schwefel sowie Mangan und 
Schwefel genaue Schmelzdiagramme, die die Löslichkeit 
in vollem Umfange ergeben. Allerdings liegen noch 
keine Untersuchungen für das Dreistoff-System vor. lei» 
glaubo aber, daß man aus den Ergebnissen Uber dio 
beiden Zweistoff-Systeme auch auf eino weitgehendo 
Löslichkeit beim Dreistoff-System schließen kann.

fSr.>5"9- Th. L ic sch in g  (Duisburg): Professor Osann 
regte an, dio zur Erhöhung der Entschwefelung bei- 
tragendo Bewegung des Roheisens mittels Preßluft zu 
erreichen. Dieser Vorschlag wird nicht anwendbar sein. 
Durch den von Sr.'Qlig. Springorum erwähnten Scheitel
einguß bei großen Rundmischern wird eino gute Durch
mischung der verschiedenen Roheisensorton bei größter 
Schonung der Ausmauerung erzielt und durch die durch 
das Eingicßon hervorgerufene Bewegung des Bades die 
Entschwefelung begünstigt. Dieser Scheiteleinguß wurde 
bei großen Rundmischern zuerst bei der Dortmunder 
Union ausgeführt und hat eino so gute Durchmischung 
und Entschwefelung des Roheisens ergeben, daß das 
Diffordingcr Werk dieselbe Anlage baute.

Stahlwerkschef Fr. A m endo (Völklingen): Der Vor
tragende erwähnte, daß don konstruktiven Vorzügen dos 
Rundmischers ein wesentlicher betriebstechnischer Nach
teil gegen übersteht, nämlich der sehr ungiinstigo Mischungs
grad. Ich kann mich dieser Ansicht auf Grund meiner 
Erfahrungen nicht anschließen, möchte allerdings gleich 
hinzufügen, daß wir bei unserer Mischcranlago eine 
Scheidewand eingebaut haben, so zwar, daß das Eisen 
gezwungen ist, sich durch eine verhältnismäßig kleine 
Oeffnung hindurchzuzwängen und auf diese Art eino 
lebhafte Mischung herbeizuführen. Wenn der Vortragende 
erwähnte, daß die geringe H altbarkeit der Wand und 
dann dio Furcht, bei mattem, schlechtem Eisen durch 
Zusetzen der Durchflußöffnung m it dem Mischer ein
zufrieren, die Gründe wären, warum dieso an sieh ideale 
Lösung nicht häufiger nachgeahmt würde, so kann ich 
aus meiner Praxis mitteilen, daß ich, bis jetzt wenigstens, 
durchaus gute Erfahrungen gemacht habe. Dio Scheide
wand hat sich bis jetzt tadellos bewährt, und ich habe, 
um ein Zusetzen der Durchflußöffnung in der Scheidewand 
gegebenenfalls zu verhindern, knapp an der Scheidewand 
noch eine zweite Roheisen-Eingußöffnung am Mischer 
angebracht, und zwar so, daß ich vorkommendenfalls in 
der Lago bin, entstehende Ansätze mit frischem Roheisen 
wegzuspülen; ich möchte jedoch bemerken, daß ich bisher 
davon noch in keinem einzigen Fall Gebrauch gemacht 
habe.

Vorsitzender Direktor A. T h ie le : Damit ist die
Rednerliste erschöpft. Ich bedauere, daß auf die Haupt
frage, die der Vortragende angeregt hat, nämlich auf die 
mit Rücksicht auf dio Hochofenerzeugung zweckmäßigste 
Größe des Mischerinhaltes, niemand so recht eingegangen 
ist. Vielleicht wird der Vortrag Veranlassung geben, 
diesen Gegenstand weiter zu verfolgen. Es scheint mir 
dringend notwendig, daß dieser Punkt weiter geklärt wird; 
sonst könnten die Fachkreise irregeführt werden und 
Mischerbauarten entstehen, die den praktischen Anfor
derungen vielleicht vorauseilen.

U m schau .
A n s te llu n g  k rie g s b e s c h ä d ig te r  O ffiz ie re  in  d e r In d u s tr ie .

Es ist uns bekannt geworden, daß in den vier 
Kriegsministerien (Berlin, München, Dresden, Stuttgart) 
und im Reichsmarineamt Auskunftsstellen errichtet 
sind, die sich mit der Zivilversorgung verabschiedeter 
Offiziere befassen. Wir begrüßen diese Tatsache mit

großer Freude und möchten hierdurch die Aufmerk
samkeit unserer Industrie nuf diese Auskunftsstellen 
richten; denn es kann keinem Zweifel unterliegen, daß 
es hier gilt, eine Dankesschuld Männern gegenüber ein
zulösen, die unser Land vor dem Eindringen des Feindes 
bewahrt und ihr Bestes für Deutschlands Freiheit und
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■Größe eingesetzt haben. Die Zahl der Offiziere, die in
folge ihrer Kriegsbeschädigung nicht mehr in der Lage 
sind, als aktive Angehörige des Heeres weiteren Dienst 
zu tun, wird nicht gering sein; haben, doch gerade die 
Offiziere stets in der vordersten Reihe der Kämpfenden 
gestanden, so daß die Zahl der Toton und Verletzten 
eine verhältnismäßig sehr große genannt werden muß. 
Diesen Vorletzten eine neue, ihren Fähigkeiten ange
messene Tätigkeit zu gewähren, wird neben anderen 
Erwerbsständen auch die Industrie bereit sein und da
durch einen Teil des Dankes abtragen, der unseren 
tapferen Truppen zu Lande, auf dom Wasser, unter dem 
Wasser und in der Luft dauernd gebührt.

U eber n e u z e itlic h e n  H o ch o fen b e tr ieb  in  C leveland .
Einen Einblick in die Hochofcnbetriobsverhaltnisse 

des Cleveland-Bezirks gewinnt man aus dem Vortrag, 
den lt. S h a rp  kürzlich vor der Cleveland Institution of 
Engineers gehalten hat1). Die hier niedcrgelegtcn E r
fahrungen und Ansichten beziehen sich allerdings ledig
lich auf das Erblasen eines im dortigen Bezirk häufig 
hergcstollten Gießereiroheisens I I I  und sind nicht ohne 
weiteres auf die Erzeugung anderer Roheisensorten über
tragbar.

Vor 30 Jahren hatte für die dortige Gegend Sir 
L o w th ia n  B e ll folgende Grundsätze aufgestellt;

1. Durch die Verhüttung von gebranntem Kalk werden 
keine Vorteile erzielt.

2. Die zweckentsprechendste Höhe für einen Hochofen 
beträgt ungefähr 24 m. Es hat keinen Zweck, den 
Ofen höher zu bauen.

3. Das Fassungsvermögen eines Ofens hat in gewissen 
Grenzen keinen Einfluß auf die Erzeugungsmenge, 
wenn nur dio Ofenhöhe von ungefähr 24 m bei- 
bchalten wird.

4. Es hat keinen Wert, m it einer höheren Windtem
peratur als 550° zu blasen.

5. Bezeichnend für einen guten wirtschaftlichen Ofen- 
betrieb ist ein Verhältnis von CO : C0„ =  2 :1  in 
den Gichtgasen. Dieses Verhältnis ist jedoch im 
Betriebe schwer zu erreichen.
Vor der Prüfung, inwieweit diese Grundsätze heute 

noch Berechtigung haben, sei zunächst die Zusammen
setzung der zu verhüttenden Rohstoffe von damals und 
heute vergleichend gegenübergestellt und gleichzeitig einige 
Bemerkungen daran angeknüpft.

A. R o h e r E ise n s te in .
isst 1914

% %
F e ............................................ 30,05 20,8
S i0 2 ....................................... 9,53 12,9
C a O ........................................ 5,50 5,24
Al5 O, ................................... 7,85 10,58
P2Oä ....................................... 1,03 1,24
H„ O und Glühverlust . . . 27,00 25,00
S ............................................ 0,13 0,84

B. K oks.
1SS4
0/

1914
0/

C ............................................
/o

91,85 87,00
S ............................................ 1,00 1,34
Asche ................................... 0,00 10,10
H„ O ....................................... 1,15 1,50

Dio Zahlen für den V e rb ra u c h an  R o h s to ff  en
1000 kg Eisen stellen sich wie folgt:

1884 1914

t t
Roher E isenstein .................. 3200 3556
K a lk s te in ............................... 559 711
Koks (Betriebsdurchschnitt). 1067 1219

■) Vgl. Tho Iron and Coal 
12. März, S. 395.

Trade Review, 1!

Man ersieht aus dieser Gegenüberstellung, daß so
wohl Eisenstein wie Koks gegen früher schlechter ge
worden sind. Der Eisengehalt des Erzes ist gesunken, 
Rückstand und Schwefelgehalt sind gestiegen. Außer 
in der Zusammensetzung, ist der Koks auch in seiner 
mechanischen Beschaffenheit minderwertiger geworden. 
Der heutige Koks wird größtenteils m it Nebenpirodukten- 
gewinnung erzougt und seine Festigkeit hält nicht im 
entferntesten einen Vergleich mit dein früher in Bienen
korböfen hergcstollten Koks aus. Der höhere Schwefel
gehalt im Eisenstein und Koks bedingt auch einen höheren 
Kalkzuschlag zur Bindung des Schwefels. Der Wärme
bedarf des Ofens wird vermehrt durch die kalkreichere 
Schlacke und dio größere Schlackenmenge. Kamen früher 
1423 kg Schlacke auf 1000 kg Eisen, so ist diese Zahl 
jetzt auf 1723 gestiegen.

Die Zusammensetzung der S ch lack e  von früher und
jetzt ist: 1SS1 1914

% %
S i O , ................. ..................34,00 31,00
a l o 3 . . . . ..................22,00 23,00
C a O ................. 30,30
Mg O .................. 7,45
S ...................... .................. 1,35 2,52

Nach von Sharp aufgestellten Berechnungen betrug 
der Wärmebedarf des Ofenbetriebes im Jahre 1884 
87000 WE gegen 93209 WE im Jahre 1914. Trotzdem 
in neuer Zeit gebrannter Kalk verhüttet wurde, wodurch 
theoretisch 4142 EW erspart werden, ist der Gesamt- 
wärmeverbrauch um 0209 WE <■ 7 % höher als vor 30 
Jahren. Da heute m it durchschnittlich 760° geblasen 
wird gegenüber 540° früher, so kann man annehmen, 
daß diese 7 % Wärmemehrbedarf heute durch den heißeren 
Wind ersetzt werden, so daß demnach der Koksverbrauch 
nicht gestiegen sein dürfte. Dies ist aber, wie aus oben
stehender Zusammenstellung zu ersehen, nicht der Fall. 

Die Ursache hierfür sieht Sharp
1. in einem zu raschen Blasen, d. h. die Erzeugungs

mengen sind im Verhältnis zum Ofenfassungsver
mögen zu groß,

2. in der weichen und schlechten Beschaffenheit des 
heute zur Verhüttung gelangenden Kokses.
Nach diesen Ausführungen nimmt Sharp nunmehr 

im einzelnen Stellung zu den fünf von Bell aufgestellten 
Grundsätzen in Hinblick auf den heutigen Hochofen
betrieb.

1. G e b ra n n te r  K a lk s te in . — Im Gegensatz zu Bell 
findet Sharp, daß die Verhüttung von gebranntem Kalk
stein vorteilhaft ist und die Kosten, dir: durch das Bren
nen des Kalkes entstehen, leicht wieder durch Erspar
nis an Hochofenkoks aufgewogen werden. Bell machte 
diese guten Erfahrungen deshalb nicht, weil zu seiner 
Zeit die Oefen langsamer betrieben wurden. Heute bei 
dem raschen Blasen gelangt der Kalk schneller in die 
Reduktionszone und hat so weniger Gelegenheit, Kohlen
säure wieder aufzunehmen.

2. H öhe d e r  Oefcn. — Auch heute ist im Bezirk 
eine Ofenhöhe von 24 m die übliche. Die Oefen höher 
zu bauen, ist m it Rücksicht auf den weichen Koks nicht 
empfehlenswert. Für die Erzeugungsmenge eines Ofens 
kommt cs jedoch weniger auf die Höhe als auf das 
Fassungsvermögen an, und in gewissen Grenzen ist es 
wertvoller, dieses durch Vergrößerung des Ofondurch- 
messers als durch Erhöhung des Ofens zu vermehren.

3. F a ssu n g sv e rm ö g en  d e r  Oefen. — Die vorteil
hafteste Größe des Ofcnhohlraumcs war nach Beils An
sicht 340 bis 425 cbm. Bell hatte  zwei Oefen, von denen 
der eine 340 cbm, der andero 700 cbm faßte, wobei der 
größere Ofen durchaus nicht besser und billiger arbeitete 
als der kleine. Die Erklärung für diese sonderbare E r
scheinung dürfte darin zu suchen sein, daß der größere 
Ofen keinen größeren Gestelldurchmesser hatte als der 
kleine und infolgedessen sehr zu unregelmäßigem Gang 
und Störungen neigte, wodurch die Vorteile des größeren
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Zahlentafel 1. V e r g l e i c h s  w e r te .

Tägliche W öchen t
liche F assungs- 

raum  des 
Qcstcll»

Fassungs-
ruum

S chacht
+

H ast

G etam t-
fnssungs-

raum

D urch
m esser des 

G estells

N ötige
W ind-

pressung

Ä nrahl d e r 
F orm en

D urchm es
se r einer 

Form

m m

F re ie r  Ge
sam tq u e r
sch n itt der 

F orm en

E rfo rd e r
liche an g e 

saug te  W ind
m enge 

i. d . m in

M enge des 
heißen  
W indes 
an den 
F orm enE rzeugungsm enge

t t cbm cbm cbm m kg/qcm qcm cbm cbm

100 700 22 443 465 3,05 0,455 s 127 1000 304 817
114 800 25 508 533 3,25 0,483 9 127 1125 347 916
128 900 28 568 596 3,46 0,518 9 133 1240 390 1007
142 1000 31 634 665 3,63 0,543 10 133 1390 434 1102
156 1100 34 706 740 3,81 0,567 10 140 1540 478 1193
170 1200 37 772 809 3,99 0,592 11 140 1690 521 1282
184 1300 40 836 876 4,14 0,019 12 140 1850 564 1366
198 1400 43 896 939 4,29 0,641 12 146 2000 608 1451

Ofenraumes zunichte gemacht wurden. Dio Größe des 
Gestells eines Ofens muß im richtigen Verhältnis zu 
den übrigen Abmessungen des Ofens stehen und diese 
wiederum im rechten Verhältnis zu der beabsichtigten 
Erzcugungsmcngo.

4. W in d te m p e ra tu r .  — Für einen wirtschaftlichen 
Ofenbetrieb ist dio Anwendung von möglichst heißem 
Wind bezeichnender als das Verhältnis von CO : C 0 2 
in den Gichtgasen. Bell war wohl der Ansicht, dnß sich 
dio Erhöhung der Windtompcratur nicht bezahlt machen 
würde für einen Betrieb, der das Verhältnis von CO : C 0 2 
= = 2 :1  ungefähr erbrachte. Wäre damals so rasch ge
blasen worden wio heute, so daß das Verhältnis auf 
ungefähr 3,2 : 1 gestiogon wäre, so wäre dio W irtschaft
lichkeit einer hohen Windtemperatur besser in Erschei
nung getreten.

5. V e rh ä ltn is  CO : C102. — Man kann über diesen 
Funkt kurz hinweggehen, da das Verhältnis CO : C 0 2 =  
2 : 1 praktisch dauernd nie erreicht worden ist. Im 
heutigen regelmäßigen Betriobe stellt sich dieses Verhält
nis auf ungefähr 3,1 bis 3,4 : 1.

Im  Anschluß an diese Ausführungen stellt Sharp 
Leitsätze für den Entwurf der Abmessungen der einzelnen 
Ofenteilo auf unter Berücksichtigung der von ihm ge
machten Erfahrungen.

In den vorhorgegangenen Darlegungen wurde darauf 
hingowiesen, wio wichtig cs ist, daß der Ofenhohlraum 
im richtigen Verhältnis zu der beabsichtigten Erzougungs- 
menge steht, und daß m it der richtigen Pressung geblasen 
wird, damit der Wind auch das ganzo Gestell gut durch
dringt. Ofengröße, innere Gestalt und der Betrieb müssen 
den joweilig zu verhüttenden Rohstoffen angepaßt sein. 
Dio großen Erzeugungsmengen in Amerika und die er
folgreiche Verhüttung der Mesabi-Erzc wären nicht mög- 
lioh gewesen, wenn man nicht in sorgsamer Erwägung 
den richtigen Ofenquerschnitt und dio richtige Betriebs
weise für die dortigen Verhältnisse gesucht und gefunden 
hätte.

D as F assu n g sv e rm ö g e n  des O fen s .— Nach Beils 
Erfahrungen wurde das höchste Maß von Wirtschaftlich
keit m it einem Ofen von 340 cbm Inhalt erreicht. Unter 
der Annahme, daß ein solcher Ofen vor 30 Jahren eine 
wöchentliche Erzeugung von 460 t  hatte, errechnet sich 
der Ofenhohlraum für einen Ofen von 700 t Wochen.

340 X 700 , , , „
erzeugungzu———   cbm, und da die entwickelten Gas

mengen dem Koksverbrauch verhältnisgleich sind, wobei 
der damalige Koksverbrauch zu rund 1000 kg für 1000 kg 
Eisen und der heutige zu 1100 kg gesetzt werden, ergibt 
sich für einen 700-t-Ofen ein Fassungsvermögen von
340x700x1000  ,

-— ——— ——  465 cbm.
460x1100
An Hand dieser Rechnung ergeben sieh weiterhin 

die in Zahlentafel 1 angegebenen Werte von Oefen von 
700 bis 1400 t  Wochenerzeugung. Dabei ist unter der 
Voraussetzung, daß etwas reichere Erze zugemöllert werden,

ein Erzverbrnuch von 3200 kg für 1000 kg Eisen an
genommen.

D as G este ll. — Erfahrungsgemäß hat sich für einen 
700-t-Ofen im Bezirk ein Gestelldurchmessor von 3,0 m 
bei einer Gestollhöho von 2,7 m gut bewährt. Auf der 
Grundlage, daß der Querschnitt des Gestells der Erzeu
gungsmenge vcrhältnisglcioh sein soll, sind die in Zahlen
tafel 1 entsprechenden Werte bei höherer Erzeugungs
menge berechnet. Dio Gestollhöho ist dabei überall als 
gleich groß angenommen.

D er R a s tw in k c l. — Nach angestolltcn E rm itt
lungen beträgt bei den Clevclandöfon der Rastwinkcl im 
Durchschnitt 68°. Der kloinste der gefundenen maß 
64°, der größto 76°. Allo Oefen m it einem Rastwinkcl 
von 68° arbeiteten zufriedenstellend. Ein derartiger Win
kel ergibt einen guten Uebergang von dor R ast in den 
Schacht und vermeidet einen zu scharfen Richtungs
wechsel für die niedergehende Beschickung, auch wird bei 
diesem Winkel die R ast nicht zu hoch. In Deutschland ist 
nach Sharps Angaben ein Winkel von 76° üblich, in Amerika 
ein solcher von 74° bis 76°. Allem Anschcino nach 
kann bei rasch betriebenen Oefen der Winkel größer ge
wählt werden. Auf joden Fall hat sieh für dio Oefen des 
Bezirks nach 60jähriger Erfahrung eine Größe von 68° 
als dio beste erwiesen.

D e r S c h a c h tw in k e l. — Dio richtige Wahl des 
Schachtwinkels ist bei dem Entw urf eines Ofens äußerst 
wichtig, um so mehr, seitdem ein Koks verhüttet wird, 
der aus Oefen m it Gewinnung der Nebenerzeugnisse stammt, 
außerordentlich weich ist und infolgedessen bedeutend 
mohr Abriob hat als der früher zur Verfügung stehende 
Koks aus den Bienenkorböfen. Beim Niedergehen der 
Gichten wird durch Reiben und Stürzen der Abrieb noch 
vermehrt, und dieser feino Koksstaub ist eine außer
ordentlich üble Beigabe für den Hochofenbetrieb, da er 
Ansätze im Ofen oberhalb der R ast im Schacht bildet. 
Deshalb muß der Querschnitt des Schachtes bzw. die 
Form der Verjüngung von der R ast bis zur Gicht so ge
staltet werden, daß ein gleichmäßiger Niedergang der Be
schickung möglichst ohne jedes Stürzen gewährleistet 
wird. Hierbei muß man bedenken, daß eine kleine Aen- 
derung im Durchmesser eino verhältnismäßig größere in 
der Querschnittsfläche hervorruft, da ja  die Kreisfläche 
im Quadrate ihres Durchmessers wächst. Bei den Oefen 
des Bezirks beträgt nach angestollten Untersuchungen die 
Größe des Winkels durchschnittlich 87°, dio unterste 
Grenze'wurde mit 85,5°, dio oberste m it 88,2° festgestellt. 
Diese Zahlen geben gute Erfolge, wo ein durchschnitt
lich guter Koks verhüttet wird, doch wo nur schlechter 
Koks zur Verfügung steht, sollto man nicht über 86° 
gehen. Irgendwelche Nachteile können durch die Wahl 
dieses kleineren Winkels nicht entstehen, das einzigste 
wäre, daß dadurch eine kleine Verringerung des Fassungs
vermögens stattfände. Sharp kannte drei Oefen, bei 
denen der Winkel über 88° betrug, aber keinor dieser 
Oefen arbeitete gut. In  Amerika findet man auch meist 
einen Winkel von 86°, und trotz der feinen Beschaffen
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heit der Mcsabi-Erzo und dom beaeutenden Aufblähen 
derselben bei der Kohlung ist der Ofengang zufrieden
stellend.

D ie D u rc h sn tz z e it .  — Die Raummenge der Be
schickung für die dortigen Verhältnisse (Erz + Kalkstein + 
Koks) wird von Sharp zu 5,12 cbm für 1000 kg Eisen 
angegeben, und unter Berücksichtigung, daß dio Beschik- 
kung im Ofen schwindet und durch den Druck zusam
mengepreßt wird, zu 4,0 cbm. Eür einen Ofen von 100 t 
Tageserzeugung und 460 cbm Inhalt errechnet sich hier
aus eine normale Durchsatzzeit von 24 Stunden.

Dio W in d p re ssu n g . — Für einen Clevelandofen 
von 100 t  Tageserzeugung beträgt der übliche Winddruck 
0,455 kg/qcm bei einem Gestelldurchmesser von 3,0 m. 
Bei einem größeren Gestelldurchmesser muß auch dio 
Windpressung größer sein, und zwar muß dio Pressung 
im Verhältnis des Durchmessers wachsen. Die auf die
ser Grundlage errcchneten Windpressungen sind in Zahlen
tafel 1 wiedergegeben. Dio hier ermittelten Zahlen stim
men gut mit der Praxis überein. Dio Frage der richtigen 
Windpressung bzw. das richtigo Verhältnis derselben 
zum Gestelldurchmcsser ist ebenfalls von großer Wichtig
keit. Is t der Winddruck zu groß, so wird der Ofen zu 
schnell gehen, wenn cs der freie Querschnitt der Wind
formen gestattot. Is t dieser Querschnitt nicht genügend 
groß, um einen raschen Ofengang zu erlauben, und in
folgedessen dio Pressung hoch, so wird der Wind dio 
Beschickung zu leicht durchdringon, was zur Folge hat, 
daß sich nur m itten im Gestell eine Schmelzzone bildet 
und der Ofen an den Wänden anwächst. Dadurch wird 
der Gestellquerschnitt verengt und dio Leistungsfähigkeit 
des Ofens verringert. Is t anderseits der Winddruck zu 
gering, so hat der Wind nicht dio Kraft, bis zur Mitte 
des Gestells vorzudringen, so daß sich ein Kern von ver
hältnismäßig kaltem Material mitten im Gestell bildet. 
Die Folge davon ist kaltes und schlechtes Eisen. Auch 
wird der Wind in diesem Falle alles an den Wänden 
wegfressen, wodurch Durchbrennungen der Wändo ent
stehen. Dio an den Wänden etwa befindlichen Ansätzo 
werden heruntergeschmolzen, gelangen in das Eisenbad 
und verschlechtern auch dio Beschaffenheit des Eisens. 
Ferner wird der Ofen unter diesen Umständen leicht zu 
rasch ziehen und kalt gehen. Bei niedrigem Winddruck 
neigt der Ofen auch leicht zum Schiefgehen, was die 
bekannten üblen Folgon hat. Sharp empfiehlt, in diesem 
Fall auf der tiefen Seite Kalk und auf der anderen Koks 
aufzugeben; auch ein mehrmaliges Durchstoßen von langen 
Eiscnstangon durch die Formen quer durch das Gestell 
hat sioh hierbei gut bewährt.

D ie B lasfo rm en . — Ein 100-t-0fen bläst hier im 
Bezirk gewöhnlich m it acht Formen von einem lichten 
Schnauzendurchmesser von 127 mm. In Zahlcntafel 1 
sind die Anzahl der Formen, Durchmesser und der ent
sprechende Gesamtformenquerschnitt angeführt für dio 
anderen Ofcnleistungen. Die Formenquerschnitte theo
retisch zu berechnen, ist außerordentlich schwierig, da 
es keine theoretischen Grundlagen gibt, dio sich in die
sem Fall ohne weiteres anwenden lassen. Man kann die 
Ausdehnung dos Windes nicht gonau berechnen, dio er 
unter dem Einfluß der Erwärmung erfährt, da dio wirk
liche Pressung unbekannt ist, die der Wind beim Aus
strömen aus den Formen hat. Infolgedessen entzieht 
sich die wirkliche Raummenge des ausströmenden Win
des unserer Kenntnis. Dio angegebenen Zahlen sind 
aber nach Botriebscrfahrungen gut zutreffend.

Wenn mehrere Oefen durch eino Hauptwindleitung 
gespeist werden und oin Ofen zu viel Wind annimmt und 
dadurch dio anderen ungünstig beoinfiußt, so hilft man 
sich durch Einlegen von Ringen in die Düsen und ver
ringert so den freien Formenquerschnitt. Ein weiterer 
wichtiger Punkt ist, wio weit die Formen in den Ofen 
hineinragen. Gewöhnlich beträgt dies Maß 150 bis 180 mm. 
Is t das Maß zu klein, so werden dio Gestcllwände leicht 
angegriffen; ist es zu groß, so bilden sich Ansätzo im 
Gestell. Bei den heute gebräuchlichen Kupfer- und Bronze
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formen kann man dieso leider nicht während des Betriebes 
vor- oder zurückschieben, sondern muß jedesmal eino 
Auswechslung gegen eine längero oder kürzere Form vor
nehmen. Boi den älteren Bauarten wurdo dieso Ver
änderung leicht durch das Antreiben oder Horausscldagen 
von Eisenkeilen während des Betriebes möglich.

Dio K ü h lu n g  des G es te lls  muß auch in dem 
richtigen Maße orfolgen. Ein Zuviel und Zuwenig ist 
schädlich. Vor allem muß man bestrebt sein, den Durch
messer des Gestells möglichst so zu erhalten, wio er beim 
Bau des Ofens vorgesehen war. Man hat auch versucht, 
in der Reihenfolge abwechselnd mit kleinen und großen 
Formen zu blasen, hat jedoch besondero Ergebnisse da
m it nicht erzielt.

Dio A n sä tz e  im  Ofen. — Nach ihrer Entstehungs
ursache gibt es verschiedene Arten von Ansätzen im Ofen, 
dio allo den regelmäßigen Ofengang empfindlich stören 

,können.
1. Ansätze, dio sich an den Rastwändon bilden, her

vorgerufen durch Festwerden der Schmelzmasse, 
wenn dio Schmelzzono vorübergehend zu weit nach 
oben ausgedohnt wurde.

2. Ansätzo hervorgerufen durch zu kalkreiche Bcschik- 
kung.

3. Ansätze hervorgerufen durch Kohlenstaub und anderes 
Feinmatcrial oberhalb der R ast an den Schacht
wänden.
Die unter 1 und 2 genannten Ansätzo können durch 

geseliickto Betriebsführung vermieden werden, doch ent
ziehen sich dio unter 3 genannten Ansätze dem Einfluß 
der Betriebsleitung. Dio Schuld wird meistens dem Be- 
triobsführer der Koksöfen zugeschoben, doch dieser schiebt 
sie wieder auf eino Betriebsstörung in der Kohlenwäsche 
oder an der Stampfmaschino. Hiermit ist aber dem Hoch
ofenmann nicht geholfen.

Sharps Ansicht über die Entstehung dieser Ansätze ist 
folgende: Zunächst muß man sich daran erinnern, daß 
der Koks der Teil der Beschickung ist, der den Ofen offen 
halten soll, und guter Koks muß vor den Formen in der 
Gestalt erscheinen, die er beim Aufgeben auf der Gicht 
hatte. Wenn der Koks weich ist und eine Menge Abrieb 
enthält, wird er den Durchgang für dio aufsteigenden Gase 
teilweise verstopfen. Diese suchen sich den leichtesten 
Weg, der bald in der Mitte, bald an den Seiten liegt. 
Auf diese Weise wird ein Teil der Beschickung vom Wind 
nicht durchströmt und leicht zum Hängen kommen. In- 
folgo des Druckes von oben und unten und eines Binde
mittels wird dieser Teil dann zum festen Ansatz. Dieses 
Bindemittel ist nun nach Sharps Ansicht Zyankalium. 
Verschiedene Bohrprobcn aus einem derartigen Ansatz 
zeigten eine feuchte Masse, die unter dem Einfluß der 
Luft hart wurde. Bohrte man den untersten Teil eines 
Ansatzes an, so floß aus dem Bohrloch eine Flüssigkeit 
heraus, dio in Form von Eiszapfen an den Schachtwänden 
erstarrte. Die Untersuchung dieser ergab Zyankalium. 
Dio Ansätze sahen, durch das Bohrloch gesehen, hellrot 
aus, der Schmelzpunkt von Zyankalium liegt bei Rotglut 
oder ungefähr 760°. ® ipf^ug. E.Jantzen.

D a m p ftu rb in e n  a u f  a m e rik a n isc h e n  H ü tte n w e rk e n .

Auf der Versammlung des American Iron and Steel 
Institute am 30. Oktober 1914 in Birmingham, Ala., hielt
F. G. C u tle r , Oberingenieur der Tennessee Coal Iron and 
Railroad Co., Ensley, Ala., einen Vortrag1), in dem er den 
großen Vorteil darlegte, der in der Anwendung von Frisch- 
dampf-Abdampfturbinen zur Verwertung des Abdampfes 
von Dampfmaschinen liegt. Zur Zeit der Uebemahmo 
obigen Werkes durch die Gesellschaft befanden sich dort 
sieben Kesselhäuser und zwei elektrische Zentralen mit 
zusammen 3600 KW Leistung. Allo Dampfmaschinen 
liefen mit Auspuff. Da einige Kesselhäuser und ein Teil 
der Gebläsemaschinen ziemlich neu waren, entschloß man 
sich, beim Dampfbetrieb zu bleiben und die Hochofengase

Q Iron Age 1914, 29. Okt., S. 998/1003.
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wie bisher unter den Kesseln zu verwerten, den Abdampf 
aber in Niederdruckturbinen, die teils zur Erzeugung 
von elektrischer Energie, teils von Gebläsewind dienen, 
nutzbringend zu gestalten. An den Sonntagen, .während 
das Werk stillsteht, wird der durch Hochofengase erzeugte 
Dampf in den Turbinen ausgenutzt. Nach Fertigstellung 
dieser Anlage konnte nicht nur für das eigene Werk ge
nügend Strom erzeugt, sondern ein großer Teil an fremde 
Betriebe abgegeben werden; die jährliche Ersparnis an 
Kohle berechnet sich auf 200 000 t.

In  der Zentrale I I  wurden drei 3000-KW-Drohstrom- 
turbinen von 6600 V Spannung und 1500 Umdrehungen 
in der Minute aufgestellt, welche ihren Dampf von zwei 
Zwillings-Umkehrmaschinon von 1400 mm Zylinder
durchmesser und 1675 mm Hub und einer Corliß-Maschine 
von 1320 mm Zylinderdurchmesser und 1830 mm Hub er
halten. Die fünf Wärmespeicher haben je 2,4 m Durch
messer und 15,25 m Länge. Zur Verwertung des Ab
dampfes der 23 Hochofengebläsemaschinen wurden zwei 
Frischdampf-Abdnmpf-Turbogeblüso von je 1550 cbm 
Leistung in der Minute und ein Turbogobläse von 1275 cbm 
Leistung aufgestellt.

Durch Versuche wurde fcstgcstellt, daß durch An
schluß der Gebläsemasohinen an eine Kondensation 30 % 
Dampf erspart würden und durch Einbau der Abdnmpf- 
Turbogcbiäse dio Ersparnis auf 48 % steige.

Das zuletzt erwähnte Turbogeblüso war anfangs als 
Hochdruckgebläse aufgestellt und knm im Dezember 1012 
für Ofen IV mit 350 t  täglicher Leistung in Betrieb. Ein 
Vcrgloichsversuch mit den Gebläsemasohinen zeigte fol
gende Ergebnisse:

2:1. Okt. bU 8. N ov. bis
Ci. Nov. 1913 22. N ov. 1913

Dampf Turbo-
m aschinen geblitsc

Durchschnittliche Tagos-
erzeugung ...................... 344 t 321 t

1 Windmenge in cbm jo min 1,48 1,15
Druck in kg/qcm . . . . 0,95 1,25
Koksverbrauch in 24 st/kg 469 930 431 373
K oksverbrauch in kg je t

E r z e u g u n g ...................... 1,46 1.34
W indmenge in cbm je kg

K o k s ................................... 0,0045 0,0038

Außer diesen Dampfturbinen sind in der Nebenpro- 
duktenanlage noch verschiedene kleinere Turbogobläse 
und Exbaustoren mit Dampfturbinenantrieb versehen. In 
Fairfiold laufen fünf zweistufige Exhaustoren, jede von 
177 cbm je min Leistung. Sie dienen dazu, das Gas 
von den Oefen durch die Kühlvorlage zu saugen und cs 
durch die Teorgewinnung zu den Sättigern zu pressen. 
Ferner sind zwei dreistufige Turbogcbläso vorhanden, 
dio das überflüssige Gas durch eino 600-mm-Leitung 
zum Stahlwerk in Ensley pressen.

Während der drei Jahre hat sich diese Anlage sehr 
gut bewährt und sowohl in der Unterhaltung als auch im 
Dampfverbrauch günstiger gearbeitet als die bisher in 
Betrieb befindlichen Pumpen. Ein besonderer Vorzug ist, 
daß durch den Gebrauch von Turboexhaustorcn der Teer 
aus dem Gas durch die Zentrifugalkraft ausgeschleudert 
wird, so daß die Teergewinnung in der Voi'lage vereinfacht 
und 3 % des gesamten Teeres von den Exhaustoren ge
wonnen werden.

A le x a n d e r  L. H o e rr , Ingenieur der National Tube 
Co. Me Keesport, Pa.,1) bezweifelt in der Aussprache den 
Gewinn von jährlich 200 000 t Kohle allein durch die Auf
stellung von Abdampfturbinen. Es müssen auch noch 
Verbesserungen an den Feuerungen, Vereinfachung der 
Rohrleitung usw. vorgenommen sein, um diesen Erfolg 
zu zeitigen. Auch er hält eine gute Umkehrmaschine mit 
Kondensation für vorteilhafter als eine Abdampf-Turbinen-

l) Iron Age 1914, 29. Okt., S. 1003.

anlago. Immerhin spielt die Kostenfrage eine Hauptrolle’ 
und es sind besonders die Turbopumpen, welche sowohl in 
Anlage als auch Betriebskosten sich billiger als. Dampf- 
pumpenanlagen stellen. Er kommt dann zu dem Schluß, 
daß dio Dampfturbinen sich ein unbestrittenes Recht als 
Antriebsmaschinen auf Hüttenwerken erworben haben, 
auch wenn der thermische Wirkungsgrad geringer ist als 
derjenige von Gas- und Dampfmaschinen. Es kommen aber 
oft Umstände in Frage, welche dio Anwendung von T ur
binen trotz ungünstigeren Wirkungsgrades erfordern.

Im Verlauf der weiteren Aussprache berichten Ober
ingenieur L ie f L ee und Ingenieur K a r lN ib o o k e r  von der 
Youngstown Sheet and Tube Co.1), daß auf diesem Werk 
in den letzten acht Jahren 34 Turbinen für verschiedene 
Betriebe und unter verschiedenen Bedingungen aufgestellt 
sind. Hierunter befindet sich ein Turbogobläse für einen 
Hochofen, ein weiteres für ein Bessemer-Stahhverk und 
eine Frischdampf.Abdampfturbine, die ihren Dampf von 
einer einfachen Umkehrmaschino von 1370 mm Zylinder
durchmesser und 1675 mm Hub erhält. In  Anbetracht 
der größeren Ersparnis in den Anschaffungskosten als 
auch in der Amortisation und Verzinsung und den Repara
turkosten scheint das Turbogobläse gegenwärtig billige
ren Gebläsewind zu liefern als eino Gas- oder Dampf
maschine.

Es ist augenblicklich noch nicht entschieden, ob der 
gleichmäßige Druck der Turbogcbläso ein Vorteil für den 
Hochofen ist. Wir haben die Erfahrung gemacht, daß 
beim Blasen mit dem Turbogcbläso mehr Staub in den 
Abgasen ist als beim Blasen m it der Maschine, und daß 
besonders bei staubförmigem Einsatz dio Gebläsemaschine 
vorzuziehen ist. Die Erzeugung des Hochofens ging beim 
Turbogcbläso um 5 % herunter, dagegen bietet das Turbo- 
gebliise beim Bessemern einen großen Vorteil, weil die 
Regelung des Winddruckes vollkommen selbsttätig erfolgt. 
Hierdurch war es möglich, dio Erzeugung zu erhöhen.

Bei der oben schon erwähnten Frischdampf-Abdampf- 
turbine ist zwischen Regenerator und Dampfmaschine ein 
Speisewasservorwärmer geschaltet und die Abdampfleitung 
so angeordnet, daß der Abdampf zuerst durch den Vor
wärmer geht. Diese Anordnung bildet jedenfalls die 
günstigste Ausnutzung des Abdampfes.

Ein zweites Blockwalzwerk von gleicher Bauart, das 
durch eine Zwillings-Vcrbund-Umkehrmaschine mit Kon
densation angetrieben wird und dieselbe Leistung von 
63 000 t  monatlich hat, braucht nur halb soviel Dampf 
wie die obige Maschine ohne Kondensation vor Einbau der 
Abdampfturbine,

Falls eine Frischdampf-Abdampfturbine aufgestellt 
wird, die den gesamten Abdampf ohne Verluste ausnutzen 
kann, so ist die Anlage vorteilhaft. Dazu braucht mau 
aber ungeheure Abdampfspoicher, um den Dampfschwan
kungen gerecht zu werden. Trotzdem muß noch oft Frisch
dampf zugesetzt werden, so daß man nur im Notfälle, d. h. 
wenn das Walzwerk nicht so lange stillgesetzt werden 
kann, um eino moderne Maschine einzubauen, zur An
wendung von Dampfturbinen schreiten soll. Die durch
schnittlichen monatlichen Dampfkosten des Blockwalz
werks mit Abdampfturbino betragen 10 000 S. In dieser 
Summe ist der Frischdampf bei Stillständen eingeschloBsen. 
Der Wert des Abdampfes zum Wärmen des Kesselspcise- 
wassers ist auf 3000 S berechnet, und der Wert der elek
trischen Energie, die durch die Abdampfturbine erzeugt 
wird, ist 2500 S monatlich, so daß dio reinen Dampfkosten 
des Walzwerks monatlich 4500 $ betragen. Da das durch 
eine Dampfmaschine mit Kondensation angetriebene 
Blockwalzwerk monatlich 3000 S Dampfkosten hat, so 
beträgt dio Ersparnis 1500 S.

Im  Anschluß hieran bieten die Ausführungen des 
Oberingenieurs W ilfred  S y k es  der Westinghouso Elec
tric & Mfg. Co.2) einiges Interesse. E r gibt zuerst eine

l) Iron Age 1914, 19. Nov., S. 1187.
3) The Iron Trade Review 1914, 24. Dez., S. 1181/3

u. 1196e.
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Uebersicht über die Anfänge des elektrischen Umkehr
antriebes für Blockwalzwerke, erwähnt, daß kurz nach
dem in Deutschland der erste elektrische Antrieb dieser 
Art im Jahre 1906 aufgestellt war, die Jllinois Steel Co. 
einen gleichen Antrieb für ihr 700er Universalwalzwerk 
in Betrieb nahm in ähnlicher wio in Deutschland üblicher 
Ausführung m it drei Gleichstrommotoren. Erst geraume 
Zeit später wurde das erste Blockwalzwerk mit elektrischem 
Antrieb auf der Algoma Steel Co. in Sault-St.-Marie, 
Ontario, und vor ungefähr zwei Jahren eine weitere Block
straße von der Steel Co. of Canada in Hamilton in Betrieb 
gesetzt. Dann erat folgte als zweites Werk der Union die 
Bethlehem Steel Co., während in Europa schon 50 bis 
60 Antriebe liefen. Trotzdem behauptet Sykes, daß dio 
europäischen Antriebe sonderbare und veraltete Kon
struktionen hätten, wenn man auch nicht verkennen dürfe, 
daß die europäischen elektrischen Firmen (gemeint sind 
wohl die deutschen) sehr viel Pionierarbeit geleistet hätten, 
welche anderen Fabrikanten wertvoll geworden seien, 
nachdem man dio Körner von der Spreu befreit hätte. Die 
Vereinfachung jedoch, welche dem Antrieb der Bethlehem 
Steel Co. unter Ausnutzung der europäischen und amerika
nischen Erfahrung zuteil geworden sei, in Verbindung mit 
der guten Durchbildung und Ausführung amerikanischer 
Maschinen, hat eine Anlage geschaffen, die, wie er 
glaubt, als Vorbild für spätere europäische Einrichtungen 
gelten könne. Seine sonstigen Ausführungen geben längst 
bekannte Tatsachen, von Interesse ist nur noch die fol
gende Zahlentafel, die, wie er behauptet, keine raradc-

K ra f tv e rb ra u c h  e in e r  e le k tr is c h  an g e tr ie b e n e n  
B lo ck s traß e .

A bm essungen 
d e r  Blöcke 

mm

A bm essungen 
d e r  K nüppel 

mm

Erzeugung 
t je  S tunde

K raft
verbrauch 
KW st je  t

4 3 0 x 3 7 5 90X 105 34 25
430 X 375 78X 100 32,5 21,4
4 3 0 x 3 7 5 90X 110 51,6 21
4 3 0 x 3 7 5 140 X 140 42,5 23
430 x  375 210X 210 29 25,6
430 X 375 2 1 0 X 2 1 0 58 17,6
4 3 0 x 3 7 5 210X 210 65 15

Sechs-Stunden-Versuch.

G rsam t-
c rzcogung

in t

4 3 0 x 3 7 5 90 X 105 68,5 1720
4 3 0 x 3 7 5 210X 210 70,4 1390
4 3 0 x 3 7 5 90X 100 55 1234

Durchschnittliche Verlängerung. . . . . 1 1 ,8
Tonnen jo st im D urchschnitt . . . 32,4
KW st jo t im D urchschnitt . . . . 22,3

leistung vorstellt, sondern aus wochenlangen Versuchen 
ermittelt ist.

Die großen Unterschiede sind darauf zurückzuführen, 
daß einigo Pausen durch das Warten auf warme Blöcke 
verursacht wurden, während der Uniformersatz weiterlief.

Zum Schluß will ich den direkten Antrieb einer 
Walzenstraßc durch eine Frischdampf-Abdampfturbine 
bei der Carpenter Steel Co. in ßeading. Pa.1), nach Vor
bild des im Iron Age 1912,16. Mai, S.1211/12 beschriebenen 
Turbinenantriebes eines Grobblcchtrios der Werke von 
James Dunlop & Co., Calderbank, Schottland, erwähnen. 
Es handclto sich bei obiger Firma darum, die Betriebs
kosten herunterzusetzen. Vorhanden war eine Vorstrecke 
mit zwei Gerüsten und Walzen von 455 mm Durchmesser, 
die durch eine mit Kondensation versehene Einzylinder
dampfmaschine von 915 mm Zylinderdurchmesser und 
915 mm Hub angetrieben wurde. Ferner waren zwei 
Fertigstrecken von 255 mm und 200 mm Walzendurch- 
messer vorhanden, die durch Riemenübertragung von 
einer Verbundmaschine mitöOO mm und 1015 mm Zylinder- 
durchtncsser und 1220 mm Hub angetrieben wurden. 
Der Abdampf dieser Maschine wurde sehr schlecht in 
einer Einspritzkondensation mit geringem Vakuum aus
genutzt. Gewalzt wurde neben gewöhnlichem Handels- 
eisen besonders Spezial- und Wcrkzcugstahl. Ohne Stö
rung des Betriebes konnte die Einzylindermaschine nicht 
ersetzt werden, man entschloß sich also, den Abdampf der 
Fertigstreckenmasehino zum Antrieb der Vorstreckc zu 
verwenden durch Aufstellung einer Frischdanipf-Abdampf- 
turbine seitlich von der Dampfmaschine. Zum Antrieb 
waren 350 PS erforderlich bei 60 bis 100 Umdrehungen 
der Straße. Die gewählte Turbine macht 5000 Umdr./min, 
so daß eine Verminderung der Umdrehungszahl von 50:1 
sich ähnlich, wie seinerzeit in Schottland ausgeführt, nötig 
machte. Die Uebersetzung geschieht nicht durch einen 
Föttinger-Transformator, sondern durch gefräste Schrau- 
benzahnräder, die in ganz geschlossenen Kästen in Oel 
laufen. Dio Turbine wurde direkt an dio Kurbelwcllo der 
Maschine, die erhalten blieb, angekuppelt, so daß bei Be
triebsstörungen der Turbine die Maschine wieder arbeiten 
kann.

Die Lieferungsbedingungen für dio Turbinen waren: 
Bei Abdampf von 0,2 at Pressung und einem Vakuum von 
70 cm muß die Turbine 350 PS leisten bei 11,8 kg Dampf
verbrauch je PSi/st, gemessen an der Antriebswello des 
Walzwerks. Dieselbe Leistung soll sio haben, wenn bei 
mangelndem Abdampf der Frischdampfturbino Dampf 
von 8,5 at zugeführt wird bei oben angegebenem Vakuum. 
In diesem Fall beträgt aber der Dampfverbrauch 8 kg jo 
PSi/st, Arbeiten aber Hoch- und Niederdruckturbine mit 
Vakuum, so soll dio Turbine 600 PSi mit 7,12 kg Dampf
verbrauch leisten. Der durch diesen Umbau, der rd. 
100 000 M (25 000 S) gekostet hat, erzielte Gewinn beträgt 
65 000 .H (15 000 S) jährlich. II. läies.

l) The Iron Age 1914, 2. Nov., S. 1221/4.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.1)

9. August 1915.
Kl. 9, St. 19 387. Vorrichtung zum Putzen und 

Schleifen von Gußstücken mit radial beweglichen Putz
stiften; Zus. z. Pat. 275 714. Theodor Sticgelmoyer, 
Hannover-Wülfel, Wilkenburgerstr. 6.

Kl. 31c, B 78 943. Anstrichmasse für Schmelz- 
und Gießgeräte für Metalle aus Erd- und Erdalkali- 
Metalloxydcn, besonders Tonerde oder Magnesia neben 
geringen Mengen von Tonerdesilikaten (Ton) oder Kiesel
säure. Wilhelm Borchers, Aachen, Ludwigsallee 15.

*) Die Anmeldungen hegen von dem angegebenen Tago 
an während zweier Monate .für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.

Kl. 31c, M 54 723. Gußform zum Gießen von 
Verbundblöcken durch Uebereinandergießen von zwei oder 
mehr verschiedenen Metallen oder Metallegierungen; Zus. 
z. Pat. 277 292. Franz Melaun, Neubabelsberg bei 
Berlin.

Kl. 31c, Sch 46 538. Gußschleudervorrichtung mit 
senkrecht umlaufendem Itado. Eduard Schmitz, Königs- 
wintcr a. Rh., Bahnhofstr. 17.

12. August 1915.
Kl. 24 c, P 31 222. Regenerativofen für kaltes Gas. 

Berthold Päschke, Berlin-Treptow, Defreggerstr. 1.
Kl. 24 c, P 31695. Einrichtung für Gebläselei

tungen von Gasgeneratoren. Poetter G.m. b. H., Düsseldorf.
Kl. 24 e, St 20201. Verfahren zum Betriebe von 

Wassergaserzeugern mit einer in den oberen Schaehtraum
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eingebauten Entgasungsretorte und Vorrichtung zur Aus
führung des Verfahrens. Dr. Hugo Strache, Wien.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
9. August 1915.

Kl. 24 c, Nr. 634 246. Drehrostgenerator mit wech
selnder Gasrichtung für die Wassergaserzeugung. Bern
hard Spitzer, Berlin-Wilmersdorf. Nestorstr. 13.

KI. 31a, Nr. 634104. Abwärmeverwerter für tiegel
lose Ecrromangan-, Stahl- u. dgl. ölgefeuerte Schmelz
öfen. Arnold Irinyi, Altrahlstedt.

Kl. 49a, Nr. 634 319. Drehbank zum Bearbeiten 
von Radbandagen. Maschinenfabrik Oberschöneweide, 
Akt.-Ges., Bcrlin-Oborschönoweidc.

Kl. 49 a, Nr. 634 320. Drehbank zum Abdrehen 
von Geschossen u. dgl. mit federndem Reitnagel. Ma
schinenfabrik Oberschönewcido, Akt.-Ges., Berlin-Obcr- 
sohönoweido.

Kl. 49 a, Nr. 634 393. Granatendrehbank. Peter 
Bendmann, Frankfurt a. M., Roßdörfcrstr. 18.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Nr. 279 393, vom 22. Fobr. 1914. P fro tz sc h -  

n e r  & Co., M a s c h in e n fa b r ik  in  M ü n ch en -P asin g . 
Elektrische Einrichtung zum Erhitzen der auszuglühenden

oder zu härtenden En- 
S A -  a. n /  -  den von Bohrern, ins-

1— - ■- ■- — "jvz2 i ] besondere von Gesteins-
‘  bohreni, vor Ort.

Der zu behandelnde 
i  Bohrer a wird in eine

leicht transportable 
Vorrichtung b zwi
schen zwei Polen ein
gespannt, von denen 

der eine o eine Klemmvorrichtung bildet, während der 
andere Pol d, mit dem die zu bearbeitende Bohrerspitze 
in Berührung gebracht wird, kissenartig ausgebildet ist 
und zweckmäßig aus Metallgowcbe besteht.

KI. 7 a , Nr. 279578, vom 23. Februar 1913. K a r l  
M ü l le r  in  D ü s s e l d o r f  u n d  M n x M a i b o r n in  
E l b e r f e l d .  Walzwerk zur Herstellung von Muffen- 
rohren aus glatten Rohren.

Die beiden Walzen a besitzen eino dem Durchmesser 
der Muffe entsprechende Ringnut b, an dio sich eine 
schraubenförmig verlaufende- N ut o anschließt, deren 
Querschnitt dem Durchmesser des Muffenrohres en t
spricht. Das glatto Rohr wird m it dem Muffenteil voran 
in die Walzen eingeführt.

Kl. 24e, Nr. 279 550, vom 20. September 1913. 
H e i n r i c h  K ö p p e r s  in  E s s e n ,  R u h r .  Verfahren 
zur Erhöhung des Durchsatzes und der Ammoniakausbeute 
in Gaserzeugern.

Die starke Kiihhvirkung des m it der Unterluft in 
die Gaserzeuger eingeführten Wasserdampfes soll dadurch 
behoben werden, daß neben dem Wasserdampf ein 
brennbares Gas, am besten Wasserstoff, in solcher Menge 
in den Gaserzeuger eingeführt wird, daß dieses Gasgemisch

rP i h, ib u,i__
\( r------------- ] Üi i  ii. U --------------- ,,

- J  L,

beim E in tritt in den Gaserzeuger unter starker Wärme
erzeugung verbrennt. Als hierfür geeignetes stark wasser
stoffhaltiges Gas können die hauptsächlich wasserstoff- 
haltigen Gase der letzten Destillationsstundcn, dio in an 
sieh bekannter Weise gesondert abgetrennt werden, be
nutzt werden.

Kl. 24e, Nr. 279551, vom 10. Mai 1913. S i e g 
f r i e d  B a r t h  in  D ü s s e l d o r f  - O b o r k a s s e l .  
Drehrostgenerator.

Zwecks Lockerung des Brennstoffs ist der Rost a. 
auf dem m it der Schüssel b verbundenen Rostunterteil c

pendelnd gelagert und derart gegen eino feststehende 
Laufbahn d abgestützt, daß er bei einer Drehung der 
Schüssel außer der Drehbewegung eine schaukelnde Be
wegung ausführt.

Kl. 31c, Nr. 279615, vom 27. September 1913. 
F r i t z  R a u  in  H o id e n h e im  a. B r e n z ,  W iir11 . 
Mit Druckluft und festem Brennstoff als Heizmittel ge
speiste Trockenvorrichlung für Gußformen.

Dio m it festem Brennstoff, z. B. Koks, und Druck
luft zu betreibende Trockenvorrichtung ist leicht und

a. c / /

während der Benutzung von Hand tragbar. Sie soll 
zum Trocknen von Flickstellen, Gießtrichtern, Läufen 
usw. an Gußformen dienen. Sic besteht aus einem ge
schlossenen Mantel a, der vorne düsenartig verengt ist 
und hier Austrittsöffnungen b hat. Im  Innern ist ein 
zur Aufnahme des Brennstoffs dienender Korb c ange
ordnet. Die Druckluft wird durch Rohr d zugeführt.

Kl. 31 a, N r.279398, vom 2. Oktober 1913. A k t i e n -  
G e s e l l s c h a f t  R. P h . W a a g n e r ,  L. & J . B i r o  &

A. K u r z  in  W ie n . Sicher- 
heitseinriclitung für Schmelzöfen, 
z. B. Kupolöfen, mit einem sich 
bei Aussetzen des Windes selbst
tätig öffnenden Ventil.

Das an die Windleitung an- 
geselilosseno Ventil a ist so ge
bau t, daß der Vcntilteller b 
infolge Drucks der Feder c sich 
selbsttätig öffnet, so wie der 
Winddruck unter eine gewisse 
Grenze gesunken ist, und durch 
den Gebläsewind selbsttätig erst 
dann geschlossen werden kann, 
wenn der Winddruek diese Grenze 
überschritten hat. Mit dem 
Ventil kann ein zweiter Ventil
teller d verbunden sein , der 
durch Druck einer Feder e auf 
seinem Sitz niedergehalten wird, 

der sich aber öffnet, sobald der Druck in der Gebläse
leitung die normale Höhe überstiegen hat. Durch eino 
elektrische Signalvorrichtung f kann dies gemeldet werden.
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Kl. 10 a, Nr. 279 951, vom 22. Januar 1914. 
H u b e r t K r e s s  in  R e e k l i n g  h a u s e n .  Vorrichtung 
zur Verhütung von Gasexplosionen in den Gasdruck
leilungen von Koksöfen.

Eino unter der Wirkung des Gasdrucks stehende 
Vorrichtung löst ein Gewicht o. dgl. aus, durch das eino 
in die Gasdruckleitung eingebaute Absperrvorrichtung 
und eino sämtlicho Düsenhähne in bekannter Weise ver
bindende Schließungsvorricktung bewegt wird. Die Aus
lösung kann direkt oder indirekt, z. B. elektrisch, beim 
Nachlassen des Gasdrucks in der Leitung, erfolgen. Die 
Saugwirkung des Exhaustors kann sich somit nicht auf 
das Gasdruckrohr übertragen, und ein explosibles Gemisch 
kann in diesem nicht entstehen.

Kl. 10a, Nr. 280085, vom 1. Oktober 1913. W a l t e r  
S c h w a r z  in  D o r tm u n d .  Einschiebbarer Iiost an

Schachtöfen für unun
terbrochene Kokserzeu
gung.

Die um den Ofen
umfang gleichmäßig 
vorteilten Roststäbe a 
werden mittels eines 
Zahnkranzes b unter 
Vermittlung von mit 
Muttergewinde verse
henen Zahnrädern c 
von einem Reversier
motor oder unter Ein
schaltung eines Wen
degetriebes d von ei
nem in gleicher Rich
tung laufenden Motor 
e gemeinsam in den 
Ofen zum Abfangen 

des (Kokses bzw. aus dem Ofen bewegt. Die Roststäbe 
sind, um leichter in den Kokskuchen eindringen zu können, 
bohrerförmig gestaltet.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 1 112534. J a m e s  A. H e r r i c k  in  N e w a r k , 

N. J. Gaserzeuger.
Nr. 1 112702. E b c n o z e r  A. W. J e f f e r i e s  und 

G e o rg e  H. I s l e y  in  W o r c e s t e r ,  M ass. Gas
erzeuger.

Nr. 1 112 846. E d u a r d  S e h ü r m a n n  in  
K ö t z s c h e n b r o d a ,  S a c h s e n .  Kupolofen mit Luft
vorwärmern.

Nr. 1 112 459. C la u d e  A. W i t t e r  in  B u r n 
h a m , P a . Walzen von Stahlrädern.

Nr. 1113017. H e n r y  J o u a n n o a u  in  P a r i s .  
Blockform.

Nr. 1113 134. W a l t e r  S. M o o d y  in  S c h e 
n e c t a d y ,  N. Y. Elektrischer Induktionsofen.

Nr. 1 113709. J o h n  T. S to n e y  in  C le v e 
l a n d ,  O h io . Formmaschine.

Nr. 1113778. J a m e s  H. G r a y  in N e w  Y o r k ,  
N. Y. Elektrischer Lichtbogenofen.

Nr. 1 113794 und 795. W i l f r e d  L e w is  und 
J o h n  T. R a m s d e n  in  P h i l a d e l p h i a ,  P a . ,  
Formmaschine.

Nr. 1 114029 und 030. J a m e s  H. P a y n e  in  
B a l t i m o r e ,  Md. Verfahren zum Agglomerieren von 
Feinerz im Drehofen.

Nr. 1 114065. L e l a n d  L. S u m m e r s  in  C h i 
c a g o ,  J 'l l . Verkokungsverfahren.

Nr. 1 114071. G o o rg  U l l r i c h  i n M a g d e b u r g .  
Magnetischer Scheider.

Nr. 1 114072. A n to n  v o n  K e r p e ly .  in  W ien . 
Gaserzeuger.

Nr. 1 114355. J u l e s  H. H i r t  in  S o w ic k le y ,  
P a. Gaserzeuger.

Nr. 1 114396. E d  w in E . F l i c k  in  P i t t s b u r g h ,  
Pa. Maschine zum Schmieden von Metall.

Nr. 1 114403. G e o rg o  H. S m i th  in  A s p in -  
w a ll ,  P a . Steinerner Winderhitzer.

Nr. 1 114 621. H a r r y  A. L e w i s i n N o r r i s t o w n ,  
P  a. llollgang für Walzwerke.

Nr. 1 114 729. E r n e s t  B u o h h o l t z  i n H a r r o w ,  
E n g l. Brenner nebst Ofen für flüssige Brennstoße.

Nr. 1 114733. W a l t e r  N. C r a f t s i n O b e r l i n ,  
O h io . Elektrischer Ofen.

Nr. 1 114979. C la u d e  M. G a r l a n d  in  C h i 
c a g o , J 11. Gaserzeuger.

Nr. 1115 194. W i l l i a m  G e o rg o  H a y  in
P r o s t  w ic h ,  E n g l.  Staubabscheider.

Nr. 1 115392. J o h n  O. C a r r e y  in  St. L o u i s ,  
M o. Gaserzeugungsverfahrcn.

Nr. 1 115433. C l i n to n  H. H u n t  in  Y o u n g s 
to w n ,  O h i o. Kupplung für Walzwerke.

Nr. 1 115 495. R i c h a r d  E. B r o c k  in  M o 
no s s o n ,  P a . Walzwerk.

Nr. 1 115804 und 805. C la u d e  M. G a r l a n d  
in  C h ic a g o ,  J 11. Gaserzeuger.

Nr. 1116131. P e t e r  G. S c h m i d t  in  O ly m 
p ia ,  W ash . Gaserzeuger.

Nr. 1116216. O t t o  C. B e r r y  in  G le n d a lo ,  
O h io . Gaserzeugung aus bituminösem Brennstoß.

Nr. 1 116884. W i l l i a m  H. H a m p to n  in
N ew  Y o r k ,  N. Y. Elektrischer Ofen.

Nr. 1117181. E m i l  G a t h m a n n  in  B a l t i 
m o r e ,  Md. Blockform.

Nr. 1 117384. H e n r y  M. H o w e  in  B e d f o r d  
S t a t i o n ,  N. Y. Erzeugung von Manganstahl von 
Manganstahlabfällen.

Nr. 1 117644. R o b o r t  D o n a ld s o n  in  C l e v e 
la n d ,  O hio . Schlackengranulationsapparat.

Nr. 1117814. F r a n c i s  B i r d  D u t t o n  in  
L e b a n o n ,  P a . Verfahren und Vorrichtung zum Ent
fernen von Ansätzen aus Drehöfen.

Nr. 1118194. W i l l i a m  H. F o r d  in  L o w e l l ,  
M ass. Vorrichtung an Formmaschinen zum Abziehen 
der Form vom Modell.

Nr. 1 118534. H o r b o r t D a v i s o n  und L e o n a r d  
C h a r l e s  H a r v e y  in  B a t t e r s e a ,  London. Metal
lurgischer Ofen.

Nr. 1 118672. F r  an  s J u s  t i n  u s  N i l s s o n  in  
H u s q v a r n a ,  S c h  w ed . Formmaschine zur Herstellung 
von Radiatoren.

Nr. 1 118 869. C a r l  K u g e l  in  B r a u n s c h w e i g ,  
D e u t s c h l a n d .  Glühofen.

Nr. 1 118 898. P h i l i p p  E y e r  in F r a n k f u r t
a. M. Emailzusammensetzung.

Nr. 1 119088. A l e x a n d e r  G e o rg e  M c K e n n a  
in  W a s h i n g to n ,  D. C. Blockgießverfahren.

Nr. 1 119 227. W il l i a m  N. B o s t  in  N e w Y  o rk , 
N. Y. Heiz- und Schmelzofen.

Nr. 1 119643. B y r a m j i  D. S a k l a t w a l l a  in  
C r a f t o n ,  P a . Herstellung legierter Stähle.

Nr. 1 120 146 und 147. C h a r le s  H. H u g h e s  
in  S y r a c u s e ,  N. Y. Rekuperator für liegende Koksöfen.

Nr. 1 120273. H e r m a n  B u r g i  in  S p r i n g 
f i e l d ,  M ass . Verfahren und Vorrichtung zur Erzeu
gung von Gas.

Nr. 1 120 732. G ro n w i l lo  M e l le n  in  M o u n t  
V e r n o n ,  N. Y. Tiegelofen.

Nr. 1 120 759. W i l l i a m  R. S w ifh  in  P h i l a 
d e l p h i a ,  P a . Formkasten.

Nr. 1121154. T a y l o r  A l l d e r d i c e  in  P i t t s 
b u r g h ,  P a . Verfahren, Blöcke zu walzen.

Nr. 1 121224. H a k o n  A . B e r g i n B r a d d o c k ,  
P a . Vorrichtung zum mechanischen Stichlochvcrschlicßen 
bei Hochöfen.

Nr. 1121621. J e r o m e  R. G e o r g e i n  W o r 
c e s t e r ,  M ass. Ofen zum Anwärmen von Blöcken
u. dgl.

Nr. 1 122013. R i c h a r d  L u d w ig  in  B o u s
a. d. S a a r ,  D e u t s c h l a n d .  Walzwerk für Röhren
u. dgl.
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W irtschaftliche R undschau .
Ausnahmetarif für Steinkohlen aus Belgien1). —

Zur Begünstigung der Beförderung von bclgischon Stein
kohlen nach den nordischen Ländern werden die Ueber- 
gangsstationen Aachen-Blcyberg Grenze und Herbcsthal 
Grenze in den für Kohlenversandstationen des Rulir- 
und Wurmgebiets bestehenden 45 -t-T arif mit um
3 .11 für 10 t  ermäßigten Frachtsätzen aufgenommen. 
Dio Frachtsätze von Aaehen-Bleyberg Grenze und Herbes- 
llial Grenze gelten ab 14. August 1915 bis auf Wider
ruf, längstens für die Dauer des Krieges und nur für 
den Verkehr nach Hamburg und zwar für Kohlen, die

>) St. u. E. 1915, 1. Juli, S. 694.

aus Belgien nach diesen Grenzstationen befördert und 
in Hamburg an Staatskais zur Verschiffung seewärts 
nach Dänemark, Schweden oder Norwegen umgcsehlagen 
werden.

Beschlüsse der Ständigen Tarifkommission der deut
schen Eisenbahnen. — In  unseren Mitteilungen über 
die beschlossenen Aenderungen des Gütertarifs1) is t'au f 
Seite 742 ein sinnentstellender Druckfehler stehen ge
blieben. Es muß dort im drittletzten Absatz heißen: 
„Maßbleche unter 70 X 140 cm, Ausschußblccho und 
Bleche bis zu 2 mm Stärke gehören zum Spezialtarif I I .“

i) St. u. E. 1915, 15. Juli, S. 741/2.

Dinglersche Maschinenfabrik, A. G., Zweibrücken. —
Nach dem Bericht des Vorstandes konnte die Gesellschaft 
der durch den Krieg an sio gestellten besonderen Aufgabe, 
sich den Anforderungen der Heeresverwaltung in bezug auf 
Kriegslicferungen anzupassen, in zufriedenstellender Weise 
trotz bedeutender Verringerung der Arbeiterzahl gerecht 
werden. Der Umsatz blieb natürlich hinter dom des 
Vorjahres zurück, da dio Auslandsliefcrungen auch an 
dio neutralen Staaten fast ganz eingestellt würden. Der 
Bruttogewinn auf das 2 800 000 Jl betragende Aktien
kapital stellto sieh in dom am 31. März d. J. abge
laufenen Geschäftsjahr auf 502 468,82 J l ; davon sollen 
279 808,65 Jl zu Abschreibungen dienen und der Rest 
wio folgt verwandt werden: gesetzliche Rücklage
14133 Jl, 4 %  Dividende =  112 000 .H, Zuweisung zum 
Delkredere - Konto 80 000 Jl, Kriegsunterstützungen 
50 000 Jl, Gewinnanteile 17 872,50 Jl; der Rest von 
8654,65 Jl soll zusammen mit dem Vortrag aus dem 
Vorjahre, der 121 200,21 Jl betrug, auf neuo Rechnung 
vorgetragen werden.

Eisenwerk - Gesellschaft Maximilianshütte in Rosen
berg (Oberpfalz). — Dem Geschäftsbericht für das am 
31. März 1915 abgclaufcne Betriebsjahr entnehmen wir 
folgende Nachrichten über dio einzelnen Berg- und 
Hüttenwerke der Gesellschaft: Die Kohlenzeche M a x i 
m i l i a n  bei Hamm i. W. förderte im 1. Bctriebshalb- 
jahr 23 574 t Kohlen, dio Kokerei erzeugte 82 470 t 
Koks, 2843 t Teer, 1128 t schwefclsaures Ammoniak 
und 302 t  Benzol. Wie bereits m itgctcilt1), hat der im 
Mai gehabte große Wasserdurchbruch inzwischen zur Still
legung der Grube geführt; Vorschläge wegen der Zukunft 
der Zeche wird dio Gesellschaft erst nach Beendigung 
des Krieges machen können.

Den in früheren Jahren erworbenen und selbst ge
m uteten Besitz von Eiscnsteingrubenfcldcrn hat die Ge
sellschaft in den letzten Jahren namhaft ausgedehnt; sio 
verfügt zur Zeit über einen ihr verliehenen Besitz von 
E i s e n s t e i n  g r  u b o  n fe ld o rn  in Bayern und Thüringen 
von insgesamt 50 131 ha. Dio Grubenfeldcr, aus denen 
in den letzten Jahren die gesamte regelmäßige Förderung 
an Eisenstein erfolgte, weisen nur einen Flächeninhalt 
von 1855 ha auf. Auf den Gruben des Kamsdorfer 
Reviers wurden 76 984 t  Eiscnkalk und Eisenerze, auf 
denen dos Sehmicdefeldcr Reviers 87 079 t  Eisenerze 
und auf denen des Oberpfälzer Reviers 252 797 t  Eisen
erze gefördert. In den H o c h ö f e n  zu Unterwellenborn 
in Thüringen und Rosenberg in Bayern wurden ins
gesamt 178 447 t  Roheisen erblasen, die S t a h l w e r k e  
der Gesellschaft erzeugten 171711 t Thomas- und 9932 t  
Martinflußeisen, die Erzeugung an fertigen W a lz -  
f a b r i k a t o n  betrug 157 266 t und diejenige der 
E i s e n g i e ß e r o i o n  3839 t.

Im  verflossenen Betriebsjahr wurden bezahlt an 
Eisenbahnfrachten für angekommeno Güter 3 754 673 Jl,

■) St. u. E. 1914, 29. Okt., S. 1671/2.

an Arbeitslöhnen (ohne Beamtengehültcr) 5 502 657 Jl, 
an Staats- und Gemeindesteuern 620 891 Jl, und für 
dio gesetzlichen und freiwilligen Wohlfahrtseinrichtungen 
329 352 Jl, außer den aus den Fonds, Stiftungen, 
Reserven usw. geleisteten Zuwendungen, die für Kriegs
fürsorge allein 258 959 Jl und für sonstige Wohlfahrts
zwecke rund 10 000 Jl betrugen.

Für Neubauten und Erwerbungen wurden 8 501 237. lt 
verausgabt.

Das Gcsollschaftskapital betrug am 31. März 1914 
15 236 000 .lt, m it Dividendenberechtigung vom 1. April 
bzw. 1. Oktober 1914 wurden je 4 102 000 Jl als zweito 
bzw. dritte Einzahlung auf 5860 Stück jungo Aktien 
geleistet, so daß das Gcsollschaftskapital je tz t voll cin- 
bczahlt ist und 11 720 Stück Aktien zu je 2000 Jl =  
23 440 000 Jl beträgt.

iu M 1911/12 1912/13 1913/14 1914/15

A ktienkap ita l . . . . 8 810 2C7 8 840 267 15 230 000 23 440 000
A nleihe .................... G 851 000 G 535 000 6 207 000 5 806 000

R eservefonds . . . . 2 615 030 2 G15 030 2 G15 030 2 966 364
A llgem . B etrieb s

reserve- u. A m orti
sationsfonds . . . . 5 308 202 5 958 202 4 483 911 4 483 911

V erschied . R eserven 6 251 00G G 683 941 7 532 763 7 612 288
K assen u. S tiftungen 1 197 958 1 297 952 1427 987 1 512 761
G ruben- u. 'W erks

besitz  :
in  B a y e r n .............. 9 28G 1G7 10 393 982 10 650 794 10 624 817
„  T h ü ringen  . . . 35G 873 369 317 371 679 389 337
„ Sachsen  .............. 713 493 647 G42 631487 615 233
„ P reu ß en  . . . . 10 898 403 13 079 139 20 850183 26 203 603

K red ito ren  .............. 237 414 249 995 282 547 1 263 8S8
D e b i t o r e n ................. 2 358131 2 528 G87 2 608 680 2 231111
B an kgu thaben  . . . 2 395 919 1 022 3G8 1085 618 2 569 551
W ertpap ie re , ohne 

die d e r  K assen u.
S t i f t u n g e n .............. 5 505 345 4 775 593 4 693 913 4 932 889

A bschreibungen  . . 2 911077 3 413 259 4 078 091 3 172 389
R e i n g e w i n n  e i n-

a c h l .  V o r t r a g  . 3 700 243 3 936 957 3 513 330 3 950 591
D iv id e n d e ................. 2 681 53G 2 581536 2 477 698 2 566 680

% -------- 30,33 30,33 19,6 12

Fianz MGguin & Co., A. G.,- Dillingen-Saar. — Nach 
dem Bericht des Vorstandes wurde während der ersten 
sieben Monate des Jahres 1914 m it voller Belegschaft 
und normalen Erträgen gearbeitet, während in der ersten 
Zeit nach der Mobilmachung m it Verlust gearbeitet 
wurde. Dio Verluste wurden in den folgenden Monaten 
zum Teil eingeholt, so daß die Bilanz m it einem Ge
winnsaldo von 191 878,46 Jl abschließt. Die Abschrei
bungen auf Anlagen betragen 180091,93 .ft. Fakturiert 
wurden 3 678 112,46 Jl gegen 5245 722,05 i. V. Der 
Bestand an unerledigten Aufträgen bezifferte sich am 
1. Januar d. J . nach Abzug der sistierten Aufträge aus 
dem feindlichen Ausland auf 1003 590 Jl (gegen ins
gesamt 2 950 000.lt i. V.); in den ersten sechs Monaten 
des neuen Geschäftsjahres sind neuo Aufträgo im Be
trage von 1 667 000 J t eingegangen. Für Neuanlagen 
sind 618 483,44 J t ,  für Unterhaltung 80 083,93 J t
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ausgegeben worden. Das Schuldnerkonto schließt ab 
mit 1357 486,84 (i. V. 2 723 437,28) J t , es enthält 
132 958,27 J t Anzahlungen und 1 220 990,28 Jt Forderun
gen in laufender Rechnung. Das Gläubigerkonto schließt 
ab mit 1 730586,32 (i. V. 2948567,70) J t, worin 
587 273,49 J t Anzahlungen und 1 008 356,72 J t Schulden 
in laufender Rechnung enthalten sind. Auf die sich 
aus den Geschäftsbeziehungen zum feindlichen Ausland 
ergebenden Forderungen dürften erhebliche Verluste 
kaum zu befürchten sein. Da jedoch die Lage immer
hin ungeklärt ist, so empfiehlt der Vorstand, von der 
Verteilung einer Dividende Abstand zu nehmen und den 
Gewinnsaldo voj-zutragen.

Privilegierte Oesterreichisch-Ungarische Staats-Eisen- 
bahn-Gesellschaft, Wien. — Dom in der Generalversamm
lung vom 5. -Mai 1915 erstatteten Bericht des Verwal
tungsrats entnehmen wir die nachfolgenden Angaben 
über dio Erzeugung der österreichischen und ungarischen 
Berg- und Hüttenwerke, Domänen und Fabriken der 
Gesellschaft im Jahre 1914, verglichen mit 1913: 
U n te r n e h m u n g e n  in  O c s tc r -

r e i c h :  ls>14 19>3
K o h lo ............................................ t  560 950 610 410
L okom otiven ...........Stiiclc 57 65

1014 1013

T ender..............................Stück 36 35
Verschiedene Erzeugnisse der 

M aschinenfabrik.................t 627 635

n te  rn e h m  u n g en  in  U n g a rn : t t
K o h lo ........................................... 339 3S2 374 069
Eisenerze...................................... 121 006 142 697
Grobkoks....................................... 86 001 112 845
R oheisen ...................................... 93 905 1Í4 098
Stahl ........................................... 110 214 145 570
S tah lgußw are.............................. 5 672 7414
Eisengußw are.............................. 10 112 15 952
Walzwarc . . . . . . . . . 114 512
Erzeugnisse der Nagel- und 

Schraubenfabrik..................... 1 053 1 948
Erzeugnisse der Maschinenfabrik 

und Brückenbauanstalt . . . 20 475 19 310
W eißkalk....................................... 7 806 14 297
Feuerfeste Erzeugnisse . . . . 7 553 7 736
Erzeugnisse des Hammerwerks 96 101
Ammoniaksulfat.......................... 986 1 045
T e e r ............................................... 4 396 4 309
H o lz k o h le .............................. Id 488 294 485 674

Bücherschau.
Der Schriftieitung gingen folgendo Werke zu, deren

B e s p re c h u n g  V o rb e h a lte n  b le ib t .

Anuario de Minería, Metalurgia, Electricidad y Demás 
Industrias de España. (Anuario de la Industria Española.) 
Publicado par la „Revista Minera, Metallurgien y do 
Ingeniería“ bajo la Dirección de Don A d rian o  C on
tre ra s , Ingenicrio de Minas, Ex Professor de la Es
cuela de Ingenieros de Minas de Madrid, y D on R om an  
O riol, Ingeniero de Minas. Tomo decimoquinto. Año 
1915. Madrid 1915: Establecimiento Tipográfico Enrique 
Teodoro. (XV, 931 S.) S°. Geb. 7 Pesetas.

B a r th , F r ie d r ic h , Oberingonieur an der Bayerischen 
Landcsgewcrbeanstalt in Nürnberg: Dampfmaschine 
oder Elektromotor ? Mit 10 zeichnerischen Darstellungen. 
München und Berlin: R. Oldenbourg, 1915. (64 S.) 8°. 
1 Jl.

C am bon, V ic to r , Ingénieur des Arts et Manufactures: 
Bes derniers Progrès de VAllemagne. [Avec] 21 Photo
gravures hors Texte graphique, Plan et Carte. 2. Ed. 
Paris: Pierre Roger et Cie. o. J . (XII, 276 S.) 8°. 4 fr.

H öhn , E., Oboringenieur: Versuche mit autogen geschweiß
ten Kesselblechen, veranstaltet vom Schweizerischen Verein 
von Damp/Iecssel-Besitzern. Nach Versuchen der Eidgen. 
Materialprüfungsanstalt, Zürich. Mit einem Nachtrag 
von Professor F. S c h ü lc , Zürich. Zürich: Selbstverlag

des Schweizerischen Vereins von Dampfkessel-Besitzern 
1915. (58 S.) 8°. 1,80 Jl.

Kohlen-Jahrbuch 1915. (Bisher „Polsters Kohlen-Jahr- 
buch“.) Ratgeber für Gewinnung, Handel, Konsum
von Kohle, Koks, Briketts und anderen Heizmateria
lien. Mit umfassendem Kalendarium und Notizbuch.
15. Jahrgang 1915. Leipzig: H. A. Ludwig Degener. 
(XII, 296, 54 S. nebst Kalendarium.) 16°. Geb. 3 Jl.

S iegel, G u s ta v  : Der Staat und die Elektrizitäts
versorgung. Mit einem Vorwort von Dr. E. R a tl ie n a u  f. 
(Aus „Preußische Jahrbücher“.) Berlin: Georg Stilko
1915. (23 S.) 8». 0,50 Jl.

Taschenbuch der Kriegsflotten. XVI. Jahrgang 1915. Mit 
teilweiser Benutzung amtlicher Quellen hrsg. von
B. W eyer, Kapitänleutnant. Mit 1054 Schiffsbildern, 
Skizzen und Schattenrissen und 2 farbigen Fiaggentaf. 
München: J . F. Lehmann’s Verlag 1915. (560 S.) 8°. 
Geb. 5 Jl.

T h ie rb a c h , Dr. phil. B runo , beratender Ingenieur für 
Elektrotechnik und Verkehrswesen, Berlin-Marionfeldo: 
Die Rechtsverhältnisse von Leitungsnetzen. Berlin: Julius 
Springer 1915. (2 Bl., 14 S.) 8“. 0,60 J t .

W olf, Dr. J u l iu s ,  Vizepräsident des Mitteleuropäischen 
Wirtschaftsvereins in Deutschland: Ein deutsch-öster
reichisch-ungarischer Zollverband. Leipzig: A. Deichcrt- 
scho Verlagsbuchhandlung 1915. (IV, 25 S.) 8°. 1 Jl.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(D ie E insender sind  m it einem •  bezeichnet.)

Annuaire [de V] Association* des Ingenieurs et Industriels 
Luxembourgeois à Luxembourg [pour F J Annie 1914. 
Luxembourg 1915. (44 S.) 8°.

Bericht [des] Ruhrortcr Dampfkcsscl-Ueberwachungs-Ver- 
ein[sj* über das 17. Geschäftsjahr 1914 —1915. Duisburg- 
Ruhrort [1915], (22 S.) 4».

Eisenwerk Witkowitz, Das. Seine Gründung und Ent
wickelung. O. O. u. J . (94 S.) 8°. [Generaldirektor 
Dr. Schuster*, Witkowitz.]

Estadistica minera de España. Formada y publicada por 
el C onsejo  de M inería . Año 1913. Madrid [1915]. 
(X X III, 430 S.) 4o. [Dirección* General de Agricultura, 
Industria y Comercio, Madrid.]

Festschrift zum 25jährigen Bestehen des Bergischen Fabrikan- 
ten-Vereins* zu Remscheid. Remscheid 1915. (24 S.) 8°. 

F lem m in g , C., Bergrat: Wie Kriegsbeschädigte und Un
fallverletzte auch bei Verstümmelung ihr Los verbessern 
können. Saarbrücken 1915. (104 S.) 4°. [Sektion V 
der Knappschafts-Berufsgenossenschaft*, Saarbrücken.] 

Geschäftsbericht und Rechnungsabschluß der Sächsisch- 
Thüringischen Eisen- und Stahl- Berufsgenossenscha/t* 
zu Leipzig für das Rechnungsjahr vom 1. Januar bis 
31. Dezenber 1914. Leipzig [1915]. (50 S.) 4°. 

Handbuch der Handelskammer zu Siegen. Im Aufträge 
der Handelskammer bcarb. und hrsg. von ihrem Syn
dikus Dr. jur. G eorg  M olla t. Siegen 1914. (V III, 
127 S.) 8°.

Jahresbericht [der] Königl. Bayfischefn] Technische[n] 
i Hochschule* in München [für das] Studienjahr 1913/14. 

München o. J . (125, 17, 18, 7, 4, 5 u. 4 S.) 4».
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Jahres-Bericht des Dampfkessel-U cberwachungs-Vcrcins* 
der Zechen im Oberbergamtsbezirk Dortmund [E. V.] zu 
Essen a. d. Ruhr [über das] 15. Geschäftsjahr (1. April 
1914 bis 31. März 1915). Essen [1915]. (36 S.) 4°.

Jahresbericht, 31., des Vorstandes [des] Vereinfs]* schweize
rischer Maschinen-Industrieller an die Mitglieder pro
1914. Nebst Anhang : Bericht über die Lage der schweize
rischen Maschinenindustric im Jahre 1914. Zürich 1915. 
(2 Bl., 129 S.) 8°.

Jahresbericht, Neunter, des Oberschlesischen U eberwachungs- 
Vcreins zu Kattowitz, O.-S., über das Geschäftsjahr vom
1. April 1914 bis 31. März 1915. Kattowitz o. J . 
(36 S.) 4°.

Jahresbericht, sechsundvierzigster, 1914, [des] Schweize
rischen Verein]s]* von Dampfkessel - Besitzern. Ein- 
siedeln 1915. (208 S.) 8°.

Kalender der Internationalen Bohrgesellschaft*, Erkelenz. 
Ausgabe 1915. O. O. u. J . (XXXVII, 260 S.) 8» (16°).

O s te n d o r f ,  $r.<$nQ. F r ie d r ic h ,  Oberbaurat, Professor 
an der Großh. Teclin. Hochschule in Karlsruhe: Haus 
und Garten. 1. Suppl.-Band zu den 6 Büchern vom 
Bauen. Mit 422 Textabb. Berlin 1914. (4 Bl., 583 S.) 
8°. [Großh. Teclm. Hochschule* in Karlsruhe.]

Programm [der] Königlich Bayrischen Technischen Hoch
schule* in München für das Studienjahr 1914/1915. 
Zweite Ausgabe, Marz 1915. München (1915). (205 S.) 8°.

Rapport Gémirai sur la Situation de l’Industrie et du Com
merce pendant l'Année 1914, [publié par la] Chambre* 
de Commerce du Grand-Duché du Luxembourg. Luxem
bourg 1915. (96 S.) 4°.

Report, Eourth Annual, of the Dircctor of the Bureau* of 
Mines to the Secretary of the Interior for thcFiscal Year 
ended June 30, 1914. Washington 1914. (101 S.) 8°.

S ie m e n s , Sr.-Qlig. W illi, von  : Eine kuegslcchnische Be
trachtung. (Aus „Technik und Wirtschaft“ , 8. Jg.,
1915, H. 7.) Berlin 1915. (26 S.) 4°. [Verein* deutscher 
Ingenieure, Berlin.]

Vcrwaltungsbericht [der] Nordöstliche[nJ Eisen- und Stahl- 
Berufsgenossenschaft* für das Jahr 1914 [nebst] Bericht 
des Qenosscnschajtsvorstandes über die Tätigkeit der tech
nischen Au]sichtsbeamten im Jahre 1914. Berlin 1915. 
(65 S.) 4°.

IVohljahrlseinrichtungen des Eisenwerkes Witkowitz. E r
gänzungsband. Witkowitz 1915. (SS S.) 4°. [General
direktor Dr. Schuster*, Witkowitz.]

=  D is s e r ta t io n e n . =
B o rm a n n , W a lte r :  IJeber die Temperaturkonzentrations- 

diagramme des Kohlenstoffs mit Mangan, Nickel und 
Eisen. ®r.-$ltg.-Di88. (Kgl. Techn. Hochschule* zu 
Danzig.) Leipzig 1914. (54 S.) 8°.

K ra c a u e r ,  S ie g f r ie d : Die Entwickelung der Schmiede
kunst in Berlin, Potsdam und einigen Städten der Mark 
vom 17. Jahrhundert bis zum Beginn des 19. Jahrhunderts. 
®t.'Qug.-Diss. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Berlin.) 
Worms 1915. (127 S.) 8».

M a lsc h , O tto :  Ucber das Verhallen der Platinmetalle 
Platin, Rhodium und Ruthenium gegen Sauerstoff und 
Wasserstoff. ®r.«3;ng.-Diss. (Kgl. Techn. Hochschule* 
zu Stuttgart.) Göppingen 1914. (102 S.) S°.

P ra g e r ,  H a n s : Der Eisengroßhandcl im deutschen Osten. 
Inaug.-Diss. (Universität* in Tübingen.) Tübingen 
1914. (134 S.) 8°.

P u t l i t z ,  W o lfg an g  Freiherr zu: Berechnung von
Vierendecllrägern mit Hilfe des Verfahrens der starren 
Ersalzstäbc. Sr.'IJng.-Disa. (Kgl. Techn. Hochschule* 
zu Danzig.) Leipzig 1914. (17 S.) 4°.

S c h n e id e r , G eo rg e : Ueber die Messung des Steinkohlen- 
gases am Verbrauchsort. ®r.'Qug.-Diss. (Kgl. Tech
nische Hochschule* zu Berlin.) München 1915. 
(106 S.) S°.

T il le , C hph. Gb. W ilh e lm : Die Braunkohlen/ormation 
im Herzogtum Sachsen-Altenburg und im südlichen Teil 
der Provinz Sachsen. ®t.*Qitg.-Diss. (Kgl. Teohn. Hoch
schule* zu Berlin.) Berlin 1915. (64 S.) 8°.

W a ss e rb e rg e r , K a r l :  Untersuchungen über den Nutz- 
arbeitsverbraucli bei der Spanabhebung am Holze durch 
geschränkte Kreissägen. ®t.«Qng.-Diss. (Kgl. Tech
nische Hochschule* zu Breslau.) Breslau 1915. (22 S.) 4°.

W in te r l in g , A lb in : Das anodische Verhalten von Tellur. 
®r.»3ing.-Diss. (Kgl- Techn. Hochschule* zu München.) 
München 1915. (62 S.) 8“.

W o lfru m , P a u l :  Beiträge zur quantitativen Analyse des 
Eisens. ®r.*3ug.-Diss. (Kgl. Techn. Hochschulo* zu 
München.) München 1914. (74 S.) 8°.

K a ta lo g o  u n d  F irm e n sc h r if te n .
F. K lö c k n o r , K ö ln -B a y e n th a l :  Elektrische Stark- 

Stromapparate.
F ra n z  M öguin & Co., A.-G.: Maschinelle Einrichtungen 

für den Koksofen- und Gaswerksbetrieb. — Maschinelle 
Einrichtungen für den Zinkhüttenbetrieb, Zinkofenlade
maschinen. — Koks-Ausdrückmaschinen. — Koks-Lösch-, 
Sieb- und Verladeeinricldungen. — Koksofen-Füllwagen. 
— Retorten-Lade- und Ausstoßmaschinen.

U n ite d  S ta te s  C as t I r o n  P ip o  a n d  F o u n d ry  C om 
p a n y :  General Catalogue. 1914.

Ferner
Hi Z u m  A u s b a u .d e r  V e r e i n s b ü c h e r e i 1) 3i

noch folgende Geschenke:
200. Einsender: Ingenieur E. D ü c k e r ,  Düsseldorf:

Verschiedene Jahrgänge „Stahl und Eisen“ .
201. Einsender: Direktor P. R o s e n b o r g e r ,

Düsseldorf:
Mehrere ältere Jahrgänge von „Stahl und Eisen“ und 

der „Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieuro“ .
202. Einsender: C. R. S c h ä f e r ,  Düsseldorf:

Eino Reilio älterer technischer Zeitschriften.

203. Einsender: Zivilingenieur F r .  W. L ü l i r m a n n ,  
Düsseldorf:

Verschiedene ältere Jahrgänge technischer Zeitschriften.

204. Einsender: Zivilingenieur G. S c h n a ß ,  Düsseldorf:
Mehrere Jahrgänge technischer Zeitschriften.

!) Vgl. St. u. E. 1915, 29. April, S. 472.

A n un se re  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 .


