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Beschreibung des Paketierverfahrens auf der Burbacher Hütte.
Von A. W in tr ic h  in Burbacher Hütte bei Saarbrücken.

A  uf Anregung von Kommerzienrat K a m p  in 
Berlin und Direktor H e y  n e u  in Burbach 

habe ich mich entschlossen, das früher so streng ge
hütete Geheimnis der P a k e t ie r u n g s k u n s t  — den 
älteren Herren zur Erinnerung und den jüngeren 
zur Kenntnis und zum Studium — zu veröffent
lichen.

Die Leistung des Walzwerks der Burbacher Hütte 
an fertigem Eisen betrug im Jahre 1880/81 60 000 t, 
uud zwar nur Schweißeisen. An Puddelöfen waren 
G4 bis CG im Betriebe. In den nächsten Jahren wurden 
noch sechs Puddelöfen gebaut, so daß die Höchst
zahl der im Betriebe befindlichen Oefen 72 betrug. 
Walzstraßen waren im Betriebe: vier Luppenstraßen 
und drei Fertigeisenstraßen. An zwei Luppenstraßen 
war je ein Gerüst angehängt zur Herstellung von 
Schweißeisen (Fußeisen) von 30 bis 60 mm Breite

XLV1TI.„

und einigen kleineren Fertigprofilen. Von den Luppen
straßen waren zwei alte Duostraßen und zwei neuere 
Triostraßen. Der Schweißeisenverbrauch zu den 
Paketen war sehr groß; cs wurden nur etwa die Hälfte 
der Profile in einer Hitze ausgewalzt und daher die 
Herstellungskosten der fertigen Eisen ziemlich hohe. 
An fertigen Profilen wurden hauptsächlich Lang- 
und Querschwellen, I -E isen  von 80 bis 550 mm, 
i_i-Eisen von 56 bis 300 mm, X -E isen, Bulbeisen 
von 127 bis 300 mm, Zoreseisen, "L-Eisen, Kreuz- 
cisen, zwei Säuleneisenprofile und drei Gruben
schienenprofile gewalzt. Von Winkeleisen wurde 
damals nur ein Profil 130/65 gewalzt, die Nor
malwinkelprofile wurden nach und nach gemacht, 
so daß Ende der achtziger Jahre alle Normalpro- 
iile von <£ 40/40 bis 160/160 gewalzt wurden. 
Die Oefen im Walzwerk waren größtenteils gewöhn-
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liehe Wärmöfen m it schrägliegendem Rost 
und Unterwind. Die Erzeugung der Oefen 
war verhältnismäßig klein, und deshalb mußten 
immer drei bis fünf Oefen auf eine Straße 
gehen, in den meisten Fällen also zwei bis 
vier Vorschweißöfen und ein Fertigofen. 
Kohlenverbrauch und Abbrand waren deshalb 
natürlich sehr hoch. Da die Verkaufspreise 
niedrig waren, so galt es also, die Erzeugungs
kosten herunterzubringen. Dies wurde haupt
sächlich erreicht durch verminderten Schweiß
eisenverbrauch und durch Auswalzen fast aller 
Profile in einer Hitze. Angefangen wurde mit 
den kleineren Profilen. Zu diesem Zwecke 
wurde ein besonderes rotbruchfreies Luppen
eisen gepuddelt und in den Abmessungen 
30/18 und 40/18 ausgewalzt. Die kleineren 
Träger, .—i-, _L-Profile, wurden mit zwei 
Schweißeisen auf jeder Kante (aus Schrott
paketen hergesteÜtes, einmal geschweißtes 
Fußeisen) paketiert, dann wurde an Stelle des 
inneren Schweißeisens ein Luppeneisen von 

30/18 eingelegt, und
Ohne Schweißeisen

\0-1ULuppen

11 Logen

A bbildung 1. P ak e t 
m it zwei Luppeneisen 

13 X 18.

die Walzung ging vor- 
| zügl ich> dann wurden 

an jede Kante zwei 
Luppeneisen 30/18ge- 
legt, und auch das 
ging gut (vgl. Abb. 1). 
Somit waren bei die
sen Paketen 15 % 
Schweiß eisen gespart. 
Von dieser Paketie
rungsart wurde nicht 

mehr abgegangen, solange man Schweißeisen 
gewalzt hat. Es kam sehr selten vor, daß die 
Stäbe unsauber wurden. Allerdings .mußten 
gute Hitzen gemacht werden. So ging es denn 
weiter; auch für größere Profile, bei welchen 
zwei Lagen,Schweißeiseu aufeinander paketiert 
waren, wurde die innere Lage immer durch 
Luppen ersetzt, so daß eine Ersparnis an 
Schweißeisen von 25 bis 30%  des Gesamt
verbrauchs erzielt wurde. E s wurde dann 
die Erzeugung auch erhöht durch Auswalzen 
fast aller Profile in einer Hitze und durch 
Walzen größerer Längen. D ie Träger wurden 
nach und nach alle in einer Hitze gewalzt mit

■ Ausnahme von I  N. P. 55; die i_i-Eisen wur
den nachher auch alle in einer Hitze gewalzt ,

■ bis einschließlich 240 mm hoch. Die höheren 
i_i-Eisen 250, 260, -300 wurden auch zum Teil 
in einer Hitze gewalzt. Da nun nicht mehr 
so viel Schweißeisen gebraucht wurde (also 
aus Schrottpaketen hergestelltes Fußeisen) 
und nach und nach die meisten Profile in

• einer Hitze gewalzt wurden, stieg die Er
zeugung von Jahr zu Jahr ganz bedeutend, 
so daß im Jahre 1889 an Fertigeisen rd.

" 100 000 t erzeugt wurden. Durch den ge-
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Paket und-1Ks Kahberjür Reichsbahnschwellen 

6%  Schweißeisen

f

Paket und 1 ™  KaliberJvr Schw eiler Schwellen

--------- L

15Lagi

60-**-

Abbildung 10 und 11.

abgetrennt und die Stege in schmälere und breitere 
Riemen geschnitten. Von diesen Flanschenrippen 
und Stegriemen wurden die längeren Stücke als 
Schweißeisen benutzt, und die kürzeren Stücke 
konnten bequem in
nen in die Pakete P aket J u r  Bulbchen 150-120

hineinpaketiert wer- GeyaitemitnJe* 
den. Dadurch ver- 
ringerte sich der 

Schweißeiseil
verbrauch wiederbe- 
deutend. An den 
Lang- und Quer

schwellenenden 
wurden m it einem 
schweren Hammer,
der früher zum Schmieden der Schienenpakete 
gedient hatte, durch Unter- und Obermatrize die 
Rippen glatt herausgeschlagen und die dünnen 
Seitenflächen schön geradegerichtet. So konnten 
diese Enden auch bequem paketiert werden. Bei-

ipZSchw eifsü'sen s.£. *sc/»«gseise* 
HLotjen 

A bbildung 12.

A bbildung 13.

Paketß lr4.100*100undSO*SO
Ftonsctien vonl Trägern

| 30-13Luppen

Y029S-S.

Abbildung 14.
Paket fu rz , 110-110- 120-120-

A bbildung 15. A bbildung 16.

30-Id Luppen

Paket f ir n ,  150*150u n d 160*160 Paket J u r  i_u Eisen
Fionschen vonl Trägern Gespöttene Stege vonX Trägern

1-18Luppen

7% Schweiß eisen 12 Lagen S,S%Sch weißeisen 12Lagen

%
£ £  3£%Schw eJieisen nLoijen

ringen Schweißeisenver- 
braucli wurden naturge
mäß Abfälle (Enden) übrig, 
welche auch verarbeitet 
werden mußten. Das Walz
werk besaß im Jahre 
1881 schon ein kleines 
Schneidwalzwerk, auf wel
chem die kleineren I  - 
und i_i-Eisenenden gespal
ten wurden, d. h. die Flanschen wurden von den Stegen 
abgetrennt. Um die großen Träger über 2G0111111 auch 
schneiden zu können, wurde hinter der Reversier
straße in der Mitte zwischen den beiden Sägen ein 
größeres Schneidwalzwerk aufgestellt, das sehr gut 
arbeitete. Dabei wurden die beiden Flanschen glatt

d%SchweJSeiscn ItLagen  

Paketjur kleinere TEisen
SE . =SchweJseisen

JO-TS Luppen^
60-WS.E:

S%SchweJSeisen HLagen

A bbildung 17.

Abbildung 10 bis 17. Beispiele von Paketierungen.

spiele dieses Paketierens 
zeigen die Abb. 2 bis 17. 
Auch wurden in vielen Pa
keten g a n z e  E n d en  pa
ketiert, wie dieAbb. 18, 3, 
19, 4, 20 zeigen. Ferner 
wurden in sehr viele Pakete 
alte Eisenbahnschienen 

(Schweißeisen) hineinpaketiert, wie viele Beispiele 
zeigen. Da die Erzeugung von Jahr zu Jahr stieg 
und unsere Luppenerzeugung auf 72 Oefen beschränkt 
war, so wurden
bei verschiede- n-us§>wnßes0 ’

neu anderen

'7 %  Schwejseisen 
W zn ------- ---------

60-15 Schweiß* 
eisen J 7- iSSchwefieisen

J 0 18Luppen 
V///y/br60-18 Schweifst

11 Lagen eiw"

Abbildung 18. Paket 
m it Schienen und l_i-Eisenenden.

eair

Gespsttene 
I -

■0»

l  -75
3 -m
Z3?710—B̂-SO

X , 60 -18Schweifs-¿4 ' ' /  eisen
Ĵ JO-fBSchwejS'

Snäen wrStreckengestei/en

A bbildung 19. 
P a k e t m it J-E iseuenden.

2Z%Schiveßeisen 15Logen 

A bbildung 20.

P ak e t für 200/100 m it Enden 

desselben Profils.
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Werken Luppen gekauft, und zwar bei Neunkirchen, 
Ars, de Wendel u. a. m. Außerdem mußte das Walz
werk mitunter Feierschichten einlegen, während das 
Puddelwerk weiterarbeitete, um etwas Vorrat zu be
kommen. Im Jahre 1890 wurde der Bau eines 
Thomaswerkes begonnen, das im August 1891 in 
Betrieb kam. Die Schweißeisenfabrikation ging 
jetzt allmählich herunter. Zu Anfang des folgenden 
Jahres wurden die letzten Puddelöfen außer Betrieb 
gesetzt.

Wenn man einen Vergleich anstellt zwischen der 
Schweißeisen- und Flußeisenwalzerei, so wird man 
nach meiner Ueberzeugung zu dem Schluß kommen, 
daß erstere unbedingt anregender und vielseitiger

war als das Walzen von Flußeisen. Auch die Kali
brierungen mußten viel genauer sein als jetzt bei 
Flußeisen. Aufgewalzte Nähte und Nichtfüllen 
gaben sehr leicht Kantenrisse. Auf der ändern Seite 
muß man wieder zugeben, daß bei der alten Fabri
kationsart die heutigen Leistungen und Qualitäten 
wohl schwerlich hätten erreicht werden und daß 
die deutsche Eisenindustrie niemals den mächtigen 
Aufschwung hätte nehmen können, den sie seit
her genommen hat. Die Arbeit an den Walzstraßen 
selbst, an den Oefen und an der Schere war früher 
viel anstrengender als jetzt: die maschinellen Ein
richtungen waren eben noch sehr weit zurück, und 
fast alle Arbeiten mußten von Hand gemacht werden.

Sicherheitsvorkehrungen bei Hochofenschrägaufzügen.
Von Generaldirektor R u d o lf  B r e n n e c k e  in Kneuttingen.

(Mitteilung aus der Hoohofenkommission des Vereins deutscher Eisenhüttonleute.) 

(Schluß von Seite 1174.)

I j ie  Verbindung der Kübelstange mit dem Kübel 
selbst geschieht in der Regel durch eine 

Mutter, die in der verschiedensten Weise gesichert 
sein kann (Abb. 15). Diese Sicherung muß sein- 
sorgfältig sein. Welcher Art von Gewinde der Vor
zug zu geben ist, darüber sind die Ansichten der Fach
leute verschieden.

Unglücksfällen, die durch Bruch der Kübelstangen, 
sei es infolge Materialfehlers oder Ermüden des Eisens, 
durch Bruch des Aufhängegliedes oder durch Ab
gleiten der Kübel vom Aufhängeglied entstehen 
können, suchte man zunächst dadurch zu begegnen, 
daß man unter derFahrbahn Schutznetze anbrachte. 
Diese können selbstverständlich nur bei Aufzügen 
m it kleinen Lasten ihren Zweck erfüllen. Nachdem  
aber die Förderlasten immer mehr gesteigert wurden 
und man heute schon bis zu 15 000 kg Nutzlast in 
einem Kübel fördert, mußte nach anderen Vor
kehrungen gesucht werden, um Folgen, die durch 
Abstürzen von Kübeln entstehen können, zu be
gegnen.

Abb. 16 zeigt einen durch Patent geschützten 
sogenannten Sicherheitswagen, der den Zweck er
füllen soll, einen abstürzenden Kübel aufzunehmen. 
Dieser Sicherheitswagen befindet sich in dem gefähr
lichen Teil der Fahrt unter dem Kübel. Wenn der 
Kübel die Hüttensohle verläßt, wird die federnd 
anseordnete Plattform eingeschwenkt, während sie 
ausgeschwenkt wird, sobald der Kübel auf der Gicht 
einfährt. Nachteilig bei dieser Vorkehrung wirkt 
der Umstand, daß Kübel wie Plattform pendelnd 
aufgehängt sind und sich infolgedessen nicht immer 
Pendelung und Ausschlag von Kübel und Sicher
heitswagen decken werden. Die Anordnung wird 
verhältnismäßig schwer, und das Eigengewicht muß 
durch ein besonderes Gegengewicht ausgeglichen 
werden, dessen Wirkungsweise durch entsprechende 
Bahnen am oberen und unteren Ende der Sicher

heitswagenbahn angepaßt werden muß. Der Sicher
heitswagen ruft ferner vor allen Dingen durch das 
stoßweise Mitnehmen durch die Kübelkatze eine 
stoßweise Belastung des Seiles hervor. Auf einigen 
Hüttenwerken ist indessen dieser Sicherheitswagen 
anstandslos im Betrieb.

Die Augsburger Maschinenfabrik hat den Sicher
heitswagen bei den Aufzügen ihrer Bauart, wie aus

A bbildung 15. Sicherung fü r die K übelstangen- 
B efcstigung am  Kübelboden.

Abb. 17 hervorgeht, vorgesehen. D ie Plattform  
kann bei der Flaschenzuganordnung der Lastkatze 
unmittelbar an der Tragachse und im Schwerpunkt 
der Last aufgehängt werden. Sie ist ein Teil der 
Lastkatze und sicher geführt. Das Gegengewicht 
der Lastkatze gleicht unmittelbar die Mehrlast aus.

Der wirksamste Schutz gegen abstürzende Kübel 
wird in der einfachsten Weise durch Anbringen fester 
Brücken erreicht, die treppenförmig unter dem Auf
zug angeordnet sind (Abb. 18). Die einzelnen 
Abstufungen werden zur Minderung des Sturzes mit 
einer Sandschicht aufgefüllt. Derartige feste Brücken 
sind bei mehreren Werken zur Ausführung gekommen
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Abbildung 16. Sicherheitswagen.

nenfabrik vorgeschlagene Konstruktion, bei ■welcher 
eine Sperrklinke bei etwaigem Seilbruch ausgelöst 
wird, die in eine entsprechende in der Mitte der 
Fahrbahn vorgesehene Verzahnung einfallen und da
durch den Absturz der Katze verhindern soll.

Die Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg schlägt 
eine in Abb. 20 dargestellte Bremsvorrichtung vor, 
die sowohl an der Lastkatze als auch am Gegen
gewicht angeordnet werden kann. D ie Fahrseile 
werden an einem Querbaum befestigt und um eine 
Seilscheibe am hinteren Ende des Wagens herum
geführt. Der untere Seilteil dient mm dazu, eine Sperr
vorrichtung in gelüftetem Zustande zu erhalten. Bei 
einem Bruch der Seile werden durch ein Gegengewicht 
zwei um eine Achse drehbare exzentrisch ausgebildete 
Hebel m it der unteren Schicnc in Sperrstellung ge
bracht. Das Wagenhinterteil 'hebt sich von der 
unteren Schiene ab und wird entsprechend der ab-

Förderlast in der Regel an jedem Aufzug ein oder 
zwei Gegengewichte angeordnet. Nur die Firma 
Pohlig führt bekanntlich eine Aufzugart aus, bei 
der ein Teil des Eigengewichts der Lastkatze und 
des Fördergewichtes durch die Motorkatze aus
geglichen wird, die in einer auf der ganzen Länge 
des Aufzugs liegenden Zahnstange mittels direkt 
eingreifender Triebräder auf und ab g eh t Von 
dieser Firma wird die Anordnung zweier Seile als 
ausreichende Sicherheit gegen Absturzgefahr an
gesehen, und die Motorkatze erhält außer Greifeisen, 
die unter den Flansch des Schienenkörpers greifen, 
um ein Ausspringen aus den Führungen zu ver
hindern, noch folgende Sicherungen gegen Absturz: 
Die Katze wird bei neueren Ausführungen mit 
zwei Motoren und zwei getrennten Antrieben aus
gerüstet. Beim ■ Bruche eines in die Zahnstange 
eingreifenden Ritzels ist das andere imstande, die

und sind besonders da zweckmäßig, wo starker Ver
kehr unter den Aufzügen oder Leitungen durch etwa 
abstürzende Kübel empfindsamen Störungen aus
gesetzt sein können.

Die Lastkatze selbst hat außer Radbruchstützen 
meistens keine Vorrichtung gegen Absturz. Auch die 
Anordnung zweier Seile dürfte namentlich bei großen 
Lasten nicht eine völlige Sicherheit bedeuten. Ueber- 
haupt dürfte es kaum gelingen, durchaus sicher 
wirkende Vorkehrungen gegen Absturz zu schaffen, 
die im Notfälle nicht doch einmal versagen. Indessen 
sind auch nach dieser Richtung hin verschiedene 
Vorschläge aufgetaucht, deren Kompliziertheit der 
praktischen Ausführung bisher hindernd im Wege 
Stand. Abb. 19 zeigt eine von der Deutschen Maschi-

wärts gerichteten Kraft zwischen Haupt- und 
Gegenschiene festgepreßt, so daß der Wagen ent
weder stehen bleibt oder aber m it unschädlicher 
Geschwindigkeit abwärts gleitet und durch eine 
am unteren Ende der Fahrbahn angeordnete Sand
oder andere Pufferung aufgehalten werden kann. 
Die Sperrklinken oder die Hinterräder können auch 
federnd gelagert werden. Die Anordnung ist von 
der genannten Firma zum Musterschutz angemeldet 
worden.

Der beste Schutz gegen Unfälle dürfte jedoch 
in der Auswahl nur besten, geeigneten Materials und 
einer mäßigen Beanspruchung der einzelnen Teile der 
Lastkatze zu finden sein.

Da doppeltrümige Aufzüge für Kübelbegichtung 
unwirtschaftlich sind und infolgedessen heute kaum 
mehr in Frage kommen, so sind zum Ausgleich 
der Eigengewichte der Lastkatze und der halben
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Abbildung 17. Sicherheit»- 
Vorrichtung für Kübel.

zw ingt, rechtzeitig den Kon
troller auf Null ziirückzustellcn. 
Durch vorgenannte Sicherheits
vorrichtungen soll eine voll
kommene selbsttätige Steuerung 
des Aufzuges erreicht werden.

Bis heute besteht keine prak
tisch ausgeprobte Einrichtung, 
die es ermöglicht, bei Seil
bruch das Gegengewicht, in jeder 
Stellung der Bahn festzuhalten.

Abb. 21 zeigt einen Vorschlag, 
der theoretisch ausführbar er
scheint.' Ein tbis zwei Seile wer
den über eine am Gegengewicht 
gelagerte Spilltrommel nach 
Spanngerüsten geführt, während 
das andere Seilende unmittelbar 
am oberen Ende des Schräg
aufzuges befestigt ist. Bei einem 
Bruch des Zugseiles wird der 
vorher jlurch  die Spannung des 
Zugseiles gehaltene, m it Sperr
klinke versehene Hebel durch

ganze Last m it ausreichender Sicherheit zu tragen. 
Auf jedem der beiden Antriebe ist ferner eine im 
Fahrstromkreis der Antriebsmotoren liegende und 
mit diesen zugleich zu betätigende Arbeitsbremse 
angebracht. Zur weiteren Sicherung dienen zwei 
durch einen gemeinsamen Magneten betätigte un
mittelbar am Netz liegende Notbremsen, die durch 
Teufenzeiger-Vorrichtung oder mittels Druckknopfes 
im Notfälle vom Führerstande aus in Tätigkeit 
gebracht werden können.

Eine Teufenzeiger-Vorrichtung im Führerhause 
zeigt dem Führer den Kübelweg an. Sie ist mit 
einer Kurvenscheibentrommel verbunden, welche die 
Kontrollerstellung je nach den auftretenden Seilzügen 
und Seilgeschwindigkeiten beeinflußt und am Hubende 
den Aufzug selbsttätig abstellt oder den Führer

eine an seinem Ende eingreifende Feder gegen ein 
Sperrad gedrückt. Auf eine völlig sichere Wirkung 
wird man bei dieser Anordnung, abgesehen davon, 
daß sie nicht gerade glücklich gewählt ist, jeden
falls nicht rechnen können.

Diese Schlußfolgerung dürfte auch für die Siche
rung Abb. 22 zutreffen. Bei dieser Vorrichtung 
wird ebenfalls bei Seilbruch durch Anordnung ver
schiedener Heböl eine Sperrklinke m it entsprechenden 
Oeffnungen einer Sichcrheitsschiene zum Eingreifen 
gebracht. Zur Minderung des Stoßes beim Einfallen 
der Sperrklinken werden diese federnd gelagert.

Zur Verhütung von Entgleisungen werden Gegen
schienen angebracht.

Das Gegengewicht läuft bei den meisten Schräg
aufzügen auf oder in dem Aufzugsträger und ist am
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unteren Ende abgelenkt, um die abnehmenden Seil- gewicht in seinem Lauf bremst. Lauf- und Gegen
züge in den oberen Katzenstellungen gleichmäßig schienen werden hierbei in einem immer kleiner 
auszugleichen. Abstürze von Lastkatze und Gegen
gewicht sind mehrere Jahre hindurch nicht vor

gekommen. Erst in letzter 
Zeit haben sich einige Un
glücksfälle ereignet, deren 
Folgen bei später ausgeführ
ten Bauten zu Abänderungen 
und Verbesserungen geführt 

haben. Es muß 
vor allen Dingen 
zunächst darauf 
geachtetwerden, 
daß die Kon

struktion der

Abbildung 18. Schrägauf&Sg mit Schutzbrücke.

Abbildung 20. 
S icherbeitsvom clitung  für Aufzug 

bzw. Gegengewichtswagen.

Aufzugsträger in dem unteren Kurventeil genügend 
stark ausgeführt wird, damit die beim Ablenken 
auftretenden Kräfte m it genügender Sicherheit auf
genommen werden können. Bei den bis jetzt vor
gekommenen Abstürzen von Gegengewichten sind

dieselben in keinem 
Falle seitwärts aus 
der Bahn gesprun
gen. Man hat des
halb die Gegenge
wicht sb ahn unten 
wagerecht oder nach 
oben geneigt weiter
geführt, um das ab

werdenden Abstand ausgeführt, so daß Lauf- und 
Gegenschienen einen keilförmigen Zwischenraum 
bilden, in dem sich das Gegengewicht festklemmt.

Man hat auch die Gegen
schienen in kräftigen F e
derngelagert, diebremsend 
auf die Laufräder des Ge
gengewichtes wirken. Zur 
weiteren Erhöhung der 
Bremswirkung füllt man 

auch die wagerechte 
Streke mit Sand aus. Die

A bbildung 19. 

S icherheitsvorrichtung an der 
Katze gegen Seilbruch.

stürzende Gegengewicht nach einer Stelle hinzu
leiten, wo es keinen Schaden anrichten kann. Diese 
wagerechte Stelle der Gegengewichtsbahn hat man 
auch so ausgeführt, daß sie das abstürzende Gegen

Einrichtung dieser Sicherheitsvorkehrungen geht aus 
der Abb. 23 hervor. Sie sind zur Ausführung ge
kommen bei der Gewerkschaft Deutscher Kaiser in 
H am born, beim Stahlwerk Thyssen A. G. in 
Hagendingen, bei Stahlwerk Hoesch A . G. in D ort
mund, Sambre et Moselle in Montigny, und bei

Abbildung 21. S icherheitsvorrichtung 

gegen GegcngeW ichts-Seilbruch.
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einem Hochofen der Hütte Friede in Kneut-
tingen.

Verschiedentlich ist auch angeregt worden, die 
Gegengewichte senkrecht anzuordnen1). In der Kegel 
sind jedoch die Längen der Kübelbahnen so groß, 
daß ein vertikal geführtes Gegengewicht entweder

A bbildung 22. S icherheitsvorrichtung 

gegen Gcgengowichta-Seilbruch.

einen sehr hohen Führungsturm erfordert, oder aber 
es würde durch Verringerung der Hubhöhe eine 
derartige Vermehrung des Eigengewichtes eintreten, 
daß dieAusführung nur unter ganz außerordentlichem 
Kostenaufwand möglich wäre. Technisch bietet cs 
keine allzugroße Schwierigkeiten, die Wirkungen des

Vorschlag zur Erreichung des gleichen Zwecks von 
der Dinglerschen Maschinenfabrik in Zweibrücken 
veranschaulicht. In der Praxis haben beide Vor
schläge bisher noch keine Anwendung gefunden, doch 
sind gegenwärtig zwei Schrägaufzüge m it senkrecht 
geführtem Gegengewicht im Bau begriffen.

Als Zugglieder kommen bei allen Hochofenauf
zügen nur Drahtseile in Betracht. Diese sind bei dem 
eigenartigen Betrieb meist starken Beanspruchungen 
unterworfen. Die Zugkräfte sind in den meisten 
Fällen sehr groß, während man aus leicht erklär
lichen Gründen m it verhältnismäßig kleinen Trom
meln rechnen muß, wohingegen man die Seilscheiben- 
durchmcsser in der Regel groß genug wählen kann. 
Dies bedingt für die Seile die Verwendung eines 
Materials von hoher Festigkeit und möglichst kleine 
Scildurchmesser.

Eine Folge der hohen Zugbeanspruchung ist, daß 
auch der Gegendruck, den Seilscheibe oder Trommel 
beim Ueberlaufen des Seiles auf dieses ausüben, ein 
sehr hoher ist. Dieser Druck wird auf die einzelnen 
Drähte verteilt. Je weniger Drähte nun im Berüh
rungspunkt auf der Scheibe zur Auflagerung kommen, 
desto größer ist der Druck auf diese. Das ist aus 
zwei Gründen schädlich. Einmal wächst m it hohem 
Druck der Verschleiß dieser Drähte und damit des 
ganzen Seiles, und ferner wird durch den hohen 
Druck der einzehie Draht behindert, sich auf der 
Biegungsstelle zu verschieben bzw. sich der richti
gen Lage des Seiles anzupassen, wodurch Stauchun
gen oder übermäßige Zugbeanspruchungen entstehen.

Wird ein massiver Stab über einen Zylinder ge
bogen, so werden bekanntlich die inneren Fasern 
gestaucht, während die äußeren gezogen werden. 
Wird derselbe Stab darauf wieder geradegerichtet 
und wieder gebogen, so wird er nach wenigen Wieder-

Aus/at/fiohn des 6egengemc/tfs

senkrecht geführten Gegengewichtes dem verringerten 
Seilzug der Lastkatze am oberen und unteren Ende 
der Fahrbahn anzupassen, sofern nicht auf der 
Zwisehenstrecke die Lastkatzenbahn in der Neigung 
allzusehr wechselt. Abb. 24 zeigt einen Vorschlag 
zur senkrechten Führung des Gegengewichtes der 
Deutschen Maschinenfabrik, während Abb. 25 einen

J) V e l/S t. n. E. J9I3. 11, Sept., S. 1531; Jletallur- 
gical and Chemical Engineering 1914, Febr., S. 121.

A bbildung 23. 
F edernde A uslaufbahn 

des Gegengewichts.

holungen brechen. Ver
wendet man zu demselben 
Versuch aber ein Seil, so 
werden auch in diesem 
die inneren Fasern, hier 
D rähte, gestaucht, die 

äußeren gezogen. Vermöge der Verseilung jedoch 
windet sich der Draht schon in einer ganz geringen 
Entfernung von der Druck-in die Zugzone, so daß also 
ein Ausgleich stattfindet zwischen gestauchtem und 
gezogenem Draht. Daher kann ein Seil sehr viele 
Biegungen vertragen, ehe Drähte brechen, immer 
vorausgesetzt, daß der Druck auf den einzelnen 
Draht nicht zu groß ist, damit, wie erwähnt, die Ver- 
schiebungs- und Anpassungsmöglichkeit der einzelnen
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Drähte untereinander nicht beeinträchtigt wird. Die 
Erfahrung hat vorstehende Erwägungen bestätigt. Es 
sollten daher nur solche Seilausführungen Verwen
dung finden, die bei gegebenem Durchmesser einen 
großen metallischen Querschnitt aufweisen, und bei 
denen gleichzeitig im äußeren Kreisumfange eine 
größere Anzahl Drähte gelagert sind, so daß also der 
Druck auf den einzelnen Draht sich verringert und 
die Möglichkeit des gegenseitigen Verschicbens und 
Anpassens der einzelnen Drähte gewährleistet wird. 
Zur Erreichung dieser Bedingungen wurden bei den 
Aufzügen der Hütte Friede die verschiedensten Seil
arten im Betrieb praktisch ausprobiert. Während 
gewöhnliche rundlitzige Seile aus bestem Material 
nur kurze Zeit im Betrieb gehalten werden konnten, 
ein Versuch mit einem sogenannten flachlitzigen Seil 
aber vollständig fehlschlug, erzielte man beim Aus
probieren dreikantlitziger Seile die günstigsten Er

gebnisse. Aehnliehe gute Er

den sein. In Abb. 26 ist ein Dreikantlitzenseil 
neben einem gewöhnlichen Rundlitzenseil dargestellt. 
Die Dreikantlitzenseile sind bei verwickelter Seil
führung und bei angestrengtem Betrieb an einer 
anderen Stelle bis zu 17 Monaten, in Kneuttingen 
über zwei Jahre im Betrieb gehalten worden, und 
zwar so lange, bis der Augenschein lehrte, daß die 
Seile infolge Verschleißes, in vielen Fällen verursacht 
durch Einwirkungen des Gichtstaubes, abgelegt wer
den mußten. Wichtig für die Haltbarkeit der Seile 
ist nämlich, daß man die Endseilscheiben der Schräg
aufzüge möglichst vor Gichtstaub-Ablagerungen 
schützt, die Gasabführungsrohre über der Gicht der 
Hochöfen so anordnet, daß das aus denselben aus
tretende Gas zu Ablagerungen von Gichtstaub auf 
den Seilscheiben und Seilen keine Veranlassung 
geben kann. Man ist bei Neuanlagen mit den End
klappen der Gasabführungsrohre bis 33 m über die 
Gicht hinausgegangen.

Bei einigermaßen sorgfältiger Beobachtung kann 
ein Bruch im eigentlichen Seil wohl kaum Vorkommen. 
Mir ist nur ein einziger Fall bekannt geworden, wo 
ein Seil nach zweijähriger Betriebszeit zerriß. Ein 
gefährlicher Querschnitt befindet sich jedoch an der 
■Stelle des Seiles, wo dasselbe zur Verbindung mit

x l v i i i .m

Lastkatze und Gegengewicht mit einem Seilkopf 
versehen sein muß.

Bei der kurvenreichen Führung des Seiles ist 
dasselbe beständigen Schwingungen unterworfen, 
die an sich belanglos sind; aber in dem Quer
schnitt, wo die Schwingungen plötzlich unterbrochen 
werden, d. i. an dem vorerwähnten Seilkopf, können 
diese Schwingungen nach einer gewissen Betriebszeit 
zu einem Bruch führen. Die hier auftretenden 
kleinen Schwingungen, die kleinen Biegungen über

große Radien gleich zu achten sind, rufen bei tau
sendfachen Wiederholungen dieselben Wirkungen her
vor, die bei einem in dem Biegeapparat behufs Fest
stellung seiner Biegungszahl eingespannten Draht 
festzustellen sind: derselbe bricht immer an der Ein- 
spannstellc. Dieser Erscheinung ist bei den An
schlußstellen der Aufzugsseile fortlaufend giößte Be
achtung geschenkt worden und hat zu Ausführungen 
geführt, die dem Ucbelstande wirksam begegnen 
sollen. Die Befestigung der Seile mittels Klemmen 
(Abb. 27), wobei man allzusehr von dem ausführenden 
Arbeiter abhängig ist, da die Haltbarkeit der Klem
men sich einzig und allein nach dem Zusainmen- 
pressungsdruck richtet, eine Kontrolle des Seiles in 
der Klemme überdies sehr erschwert ist, wird man 
bei Aufzugsseilen nicht mehr in Anwendung bringen. 
Auch eingespleißte Kauschen (Abb. 28) ohne be
sondere Sicherungen bewähren sich nicht. Das Ver
gießen der Seile in Muffen, wie es jetzt meistens in 
Anwendung kommt, ist bei sachgemäßer und sorg
fältiger Ausführung und richtiger Zusammensetzung 
des Vergußmaterials als sicherste Ausführung an
zusehen. Die ersten Ausführungen dieser Art litten  
an dem Nachteil, daß eine leichte Beobachtung der 
Vergußstellen im Betrieb nicht möglich war, während

158
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sonst die Seile auf der ganzen Länge einer peinlichen 
täglichen Untersuchung unterworfen werden konnten. 
Diesem Uebelstande wurde dadurch abgeholfen, daß 
man den Seilkopf zweiteilig ausführte (Abb. 29). Es 
ist ferner notwendig, das Seilbefestigungsstück leicht 
im Gewicht und leicht beweglich zu machen.

Ein Festfressen des Seilkopfes, welches schädliche 
Biegungen des Seiles hervorrufen und damit zum 
Bruch des Seiles führen kann, muß unter allen Um
ständen vermieden werden. Versuchsweise sind auch

menden Bauarten zwei Seile angeordnet, von denen 
jedes allein imstande ist, bei 7 7 2facher Sicherheit 
gegen Zug und Biegung die Last zu tragen. Die 
Seilenden werden in langen Muffen, die sich auch 
als Verbindung der Laufseile für Drahtseilbahnen 
bestens bewährt haben, vergossen. Die beiden 
Seile werden durch einen Balancier, an den sie 
elastisch mit Federwirkung angeschlossen werden, 
gleichzeitig zum Tragen gebracht.

Besondere Sorgfalt sollte bei Aufbewahrung 
der Reserveseile obwalten. Diese dürfen weder im 
Freien noch in feuchten Räumen auf bewahrt wer
den. Stark angerostete Seile sind betriebsgefähr
lich, und cs sollten allo Seile vor Inbetrieb
nahme einer sorgfältigen Untersuchung, nament
lich der Verbindungsstellen, unterzogen werden. 
Wenn im Laufe der Zeit einzelne Drähte brechen,

Abbildung 27. Seilklemm c. Abbildung 28. Seilkauaehe.

A bbildung 2G.
Patenf-D roiknntlitzen-Seil. Gewöhn], Rundlitzen-Seil.

an Seilköpfen lange Blattfedern (Abb. 30) angebracht 
worden, die in angemessener Entfernung auf das 
Seil drücken und dadurch eine Dämpfung der feinen 
Schwingungen bewirken, ehe sie bis zum Seilende 
angekommen sind.

Nicht bewährt haben sich als Verbindungsstücke 
zwischengeschobene Spannschlösser, da sie trotz 
sorgfältiger Sicherung infolge 1 ferstellungsfehler oder 
Nachlässigkeit in der Ueberwachung Veranlassung 
zu Unfällen gegeben haben.

Die Befestigung der Seile an Lastkatze und 
Gegengewicht bei den von der Firma J. Pohlig in 
Köln ausgeführten Schrägaufzügen erfolgt nach 
Abb. 31. Es werden bei allen zur Ausführung kom

so müssen die vorstehenden Enden gebrochener 
Drähte möglichst nahe am Ende abgekniffen, 
oder noch besser durch Hin- und Herbiegen 
an der Stelle, wo sie im Seil verschwinden, ab
gebrochen werden. Andernfalls liegt die Gefahr 
nahe, daß sie sich quer über die gesunden Nachbar
drähte legen und diese beim Lauf über Seilscheiben 
oder Trommeln zerstören. Diesem Umstande wird 
auch heute noch vielfach nicht die notwendige Beach
tung geschenkt. Solange nicht in einem und demselben 
Seilquerschnitt oder in nächster Nähe eine größere 
Anzahl von Drähten zerstört ist, liegt kein Grund 
zur Auswechslung der Seile vor. Mit Leder aus
gefütterte Seilscheiben gegenüber ungefütterten sind 
für die Lebensdauer der Seile anscheinend ohne 
merklichen Einfluß. Mit Holz gefütterte Trommeln 
haben sich nicht bewährt.

Die Aufzugsmaschinen selbst werden wegen ihres 
sehr kräftigen Baues zu Unfällen keine Veranlassung 
geben. Außer den Manövrierbremsen müssen an 
denselben Notbremsen vorgesehen werden, die beim 
etwaigen Ueberfahren der Endstellen selbsttätig ein
fallen. Um eine über das normale Maß hinausgehende
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mittelbar zur Kenntnis kommen. D ie Siemens- 
Schuckert-Werke haben auf einem Hochofenwerk 
einen Teufenzeiger geliefert, der in Abb. 33 sche
matisch dargestellt ist. Die Meßstange, die mit 
ihrem unteren verdickten Ende auf dem Ofeninhalt 
ruht und mit letzterem während des Betriebes 
sinkt, bringt durch ein angeschlossenes Seil ein Vor
gelege zur Drehbewegung. Mit dem Vorgelege ist 
die Kurbel eines Regulierwiderstandes verbunden, 
der die Spannung eines einen sektorförmigen und 
einen registrierenden Spannungsanzeiger enthalten
den Stromkreises beeinflußt. Je tiefer nun die 
Messstange mit dem Ofeninhalt sinkt, desto mehr 
Widerstand wird ausgcschaltet, und desto mehr schlägt 
der Zeiger der Instrumente aus. Bei einem gewissen 
niedrigsten Stand des Ofeninhaltes ist der Wider
stand vollständig ausgeschaltet, der Stromkreis be
sitzt die höchste Spannung, und die Instrumente 
zeigen diese an. Das sektorförmige Voltmeter, das 
am besten an Ort und Stelle geeicht wird, erhält 
eine Höhenskala, von welcher der Maschinist den 
Stand des Ofeninhalts sofort ablesen kann. An 
Hand der Aufzeichnung des selbstschreibenden 
Gerätes ist man in der Lage, die Beschickungs- 

Vorgänge zu überwachen. Das erwähnte Vorgelege 
ist so eingerichtet, daß beim Senken der Gicht
glocke die Meßstange so hoch gehoben wird, daß 
diese beim Gichten nicht getroffen wird. Um den 
zum Betriebe der Sondenvorrichtung notwendigen 
Strom in möglichst gleichmäßiger Spannung 'zu

Ferner sind optische Si
gnale vorzusehen, die den 
Führer auch über die übri
gen Vorgänge unterrichten, 
worauf später noch näher 
eingegangen wird. Auch 
die Teufenzeiger auf der 
Gicht werden in vielen 
Fällen von dem Aufzugs
maschinisten selbst betä
tigt, wodurch ihm Un
regelmäßigkeiten im Nie
dergehen der Gichten un-

Fördergeschwindigkeit zu verhindern, können Zen- 
trifugalschalter vorgesehen werden, die ein selbst
tätiges Einfallen der Notbremsen bewirken und hierbei 
denHauptstrom unterbrechen und dadurch dieAuf zugs-

A bbildung 29. Seilhülse. A bbildung 30. Seilhülse.

maschine zum Stillstand bringen. Denselben Zweck 
kann man auch durch mechanisch angetriebene 
Umdrehungsregler erreichen (Abb. 32).

Die jeweilige Stellung der Katze wird dem 
Maschinisten durch einen Teufenzeiger angezeigt.

-2KS.S

erhalten, wird derselbe 
zweckmäßig durch einen 
kleinen Motorgenerator er
zeugt. Zur Reserve kann 
die Vorrichtung durch 
einen Umschalter an eine 
vorhandene Lichtleitung 
oder an die Erreger- 
maschine des Leonard
aggregates angeschlossen 
werden. Werden die Meß
stangen an besonderen 
elektrisch angetriebenenAbbildung 31. Zugscilbefeptigung.

f
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Abbildung 32. Anordnung zur Anbringung des Umdrehungsreglers.

Windwerken aufgehängt, die durch den Fahrt
begrenzer der Aufzugsmaschine in Tätigkeit gesetzt 
werden, so kann man jede Meßstange m it einer 
Kontaktvorrichtung in Verbindung bringen, die 
bei zu hoch gefülltem Ofen die Aufzugsmaschine 
selbsttätig stromlos macht. Diese Vorkehrung ist 
der Deutschen Maschinenfabrik durch Patent ge
schützt. Die Meßstangen können bei jedesmaligem 
Oeffnen des Gichtverschlusses in Bewegung gesetzt 
werden. Bringt man nun diese Meßstangen einzeln 
mit elektrischen Signalen oder Schreibapparaten, die 
an beliebigen Stellen im Arbeitszimmer des Betriebs
leiters aufgestellt sein können, in Verbindung, so 
ist dieser in der Lage, sich jederzeit über die B e
gichtung des Ofens zu unterrichten.

Auch die Vervollkommnung der elektrischen 
Einrichtung der Schrägaufzüge hat m it den ge
steigerten Anforderungen der Hochofen-Beschik- 
kungsanlagcn gleichen Schritt gehalten. Während 
es bei den ersten Ausführungen mit ein oder zwei 
Abnahmestellen noch möglich war, die Abschaltung 
an den Endstellen und die Verzögerung an Bahn- 
krümmungen u. dgl. von Hand oder selbsttätig durch 
entsprechende Spindebi des Teufenzeigers in Ver
bindung m it Endschaltern und Bremskontrollern 
auszuführen, machte dies bei den größeren Aus
führungen m it drei oder mehr unteren xVbnahme-

H/fmefer fteg/sfr/er-
W/meter

Se/rforförmiges Vo/fmefer 
mif m/>ens/ra/a

ron der 
¿¡cht/e/fung

A bbildung 33. Teufenzoiger-ileßvorrichtung.



2. Dezember 1915. S  i eher he itsi:orkehrungen bei Hochofenschrägau fzügen. Stahl und Eisen. 1229

stellen wegen der «forderlichen größeren Anzahl 
Spindeln (es ist eine je Gleis erforderlich) und 
Umkuppelungsmöglichkeiten Schwierigkeit. Außer
dem zeigten sich die zum Umkuppeln der Spindeln 
benutzten Magnetkuppelungen als nicht völlig be
triebssicher. Alle diese Nachteile wurden durch 
den sogenannten Fahrtbegrenzer vermieden. Dieser 
besteht in der Hauptsache aus einer in einem 
geschlossenen gußeisernen Gehäuse untergebrach
ten Trommel, auf deren Umfang je nach Bedarf 
für die selbständige Betätigung der Kontakt- 
hänuner Segmente aufgesetzt sind. Beim Auf
laufen der Rollen dieser Hämmer auf die Segmente 
werden jeweils die betreffenden Hilfsstromkreise ge
öffnet. Die Uebersetzung des Antriebes ist so ge
wählt, daß sich die Trommel bei dem größten vor
kommenden Hub um nicht ganz 360 0 dreht. Dieser 
Fahrtbegrenzer vereinigt in sich alle erforderlichen 
Schalter, die für die Endstellungen, Verzögerungen 
und die noch zu erwähnenden Sicherheitseinrich- 
tungen erforderlich sind. Der Antrieb erfolgt in 
einfacher Weise unmittelbar von der Fördertrommel 
aus. Die Art und Weise der gegenseitigen Ab
hängigkeit zwischen Fahrtbegrenzer und Kontroller 
ist so getroffen, daß der Führer nie schneller 
fahren kann, als der Fahrtbegrenzer zugibt. Diese 
Schaltungsweise ist der Deutschen Maschinenfabrik 
patentiert.

Um zu verhüten, daß der Begichtungskübel von 
der Gicht abwärts gefahren werden kann, wenn aus 
irgendeinem Grunde die Gichtglockc nicht schließt 
und dadurch größere Gasmengen unnützerweise aus
treten, wird eine sogenannte Gichtsperrung an
geordnet (Patent Deutsche Maschinenfabrik). Durch 
geeignete Kontakte in den Bctätigungsschaltcrn 
dieser Gichtsperrung werden am Teufenzeiger im 
Führerhaus des Aufzuges farbige Lampen zum 
Leuchten gebracht, die dem Führer anzeigen, ob die 
Gichtglocke offen oder geschlossen ist. Bei offen 
gebliebener Gicht wird die Aufzugsmaschine selbst
tätig zum Stillstand gebracht und kann erst durch 
einen besonderen Schalter wieder in Tätigkeit ge
setzt werden. Der Führer kann dann erneut die 
Aufwärtsbewegung einleiten, um den Schluß der 
Glocke herbeizuführen.

Bei Schrägaufzügcn m it mehreren unteren Ab- 
nahmestellen hat die Lastkatze immer ein oder 
mehrere Zubringergleise zu überfahren, um das be
stimmte Gleis zu erreichen. Um nun Zusammen
stöße zwischen Lastkatze und Zubringerwagen zu 
verhüten, werden in den Zubringergleisen kräftige 
Blockierungs-Einrichtungen eingebaut, die durch an 
den Zubringerwagen angebrachte Auflaufschienen be
tätigt werden. Die Lastkatze kann immer nur ein 
Gleis überfahren, in dem sich der Blockierungs
schalter in Nullstellung befindet, d. i. wenn in dem 
Gleis kein Wagen steht. Steht aber ein Wagen in 
dem Gleise, welches die Katze überfahren muß, 
um zum Zielgleise zu gelängen, so wird die Auf
zugsmaschine selbsttätig etwa 5 m vor dem falsch

besetzten Gleise zum Stillstand gebracht. Eine 
Weiterfahrt ist erst möglich, wenn das falsch be
setzte Gleis wieder frei ist.

Mit dieser Blockierungs-Einrichtung ist gleich
zeitig der Zweck verbunden, eine richtige Einstel
lung des Zubringerwagens im Zielgleise zu erzwingen. 
Um diesen Zweck zu erreichen, besitzt der Blok- 
kierungsschalter drei Stellungen: eine Nullstellung 

•(wenn kein Wagen unter dem Aufzug steht), eine 
für falsche Stellung des W agens, in welcher der 
Kübel nicht auf den vorgesehenen Raum auf dem Zu-

Gicht

tfohsg/eis

Fahrt f  \  f  yfüöef oösetztn
gesperrt •  J ( © I fassen

Erzgleis V

fahrt f  \  f  \/fübe! absetzen
gesperrt \ # ) ( © I fassen

Frzg/eis MT

Fohrt \ f  \ Ifütel absetzen
gesperrt •  ) ( © ) fassen

Fr zg leis M

f  \/d/be/ absetzen
gesperrt ^  fassen

Frzg/eis J[

Fahrt f  \  f  \ t t 36ef aisetzen
gesperrt ( • ) ( © )  fassen

Frzg/eis I  

g e sp e rrf(^% ^^ j

A bbildung 34. Signaltafel.

bringerwagen abgesetzt werden könnte, und eine dritte 
für richtige Stellung des Wagens, in welcher der Kübel 
abgesetzt bzw. aufgenommenSvcrden kann. Die Blockie
rungsschalter werden für die einzelnen Wagenstellun
gen betätigt durch die bereits vorhin erwähnten Auf
laufschienen mit an gewissen Stellen vorgesehenen 
Nocken. Mit diesen Schaltern steht noch ein Lampen- 
system in Verbindung, und zwar derartig, daß bei 
falscher Stellung des Wagens, wodurch eine selbst
tätige Ausschaltung der Aufzugsmaschine hervor
gerufen wird, rote Lampen, und bei richtiger Wagen
stellung grüne Lampen am Teufenzeiger aufleuchten. 
In Abb. 34 ist eine vielfach ausgeführte Signaltafel 
dargestellt. Damit auch der Wagenführer sieht, daß
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Aufwärts 
rtm Gtiis I

Aufirärts 
an G/eis I

Aufwärts ron 
Gleis Kmitttbrte/fi

G feisl G /eisI 
W-

Gichten

GicAt

GW

sein Wagen an der richtigen Stelle sich befindet, sind 
in den Gleisen gleichartige Lampen parallel geschaltet.

Bei Aufzügen mit großen FüÜrumpfanlagen ist 
außer den vorbeschriebenen Sicherungen noch eine 
weitere zweckmäßig. Es könnte Vorkommen, daß 
sich ein elektrisch angetriebener Zubringerwagen ge
rade auf den Aufzug zu bewegt, wenn sich die Katze

im Gleis dieses Wa
gens befindet. Um« 
Zusammenstöße zu 
verhindern, wird in 
diesem Falle der 
Zubringerwagen bei 
der Bewegung auf 
den Aufzug zu, wenn 
die Katze in die 
Nähe des Gleises die
ses Wagens kommt, 
selbsttätig stillge
setzt, während die 

Rückwärtsbewe
gung des Zubringer
wagens jedoch im
mer möglich ist. Die 
Stillsetzung des Zu
bringerwagens er
folgt durch einen 
besonderen Strom

kreis über dem 
Fahrtbegrenzer im 
Aufzugsmaschinen
haus und durch ent

sprechende Hilfs
schleifschienen mit 

Stromabnehmern1 
Gicht im Gleise. Um dem 

Führer des Zubrin
gerwagens auch 

schon vor dem Wir
ken der Wagensper
rung ein Zeichen 
zur Auf merksamkeit

Aufirärfs 
ron G/eisI

GicAt

A bbildung 35.
A bschnitt aus den iF ördcrd iagram m  
des Schrfigaufzugs für Hochofen 6 

in K nouttingen.
zu geben, ist in je
dem Zubringergleis 
gut sichtbar eine 

Warnlampe angebracht, welche aufleuchtet, sobald 
der Aufzug in Bewegung ist. Diese Warnlampen 
leuchten stets jedoch nur in den Gleisen auf, die 
vor dem Zielgleis liegen, also bei der Fahrt von oder 
zu letzterem von der Lastkatze überfahren werden.

Kreuzt ein Kübel auf seinem Wege von und nach 
der Gicht ein Bahnprofil, etwa das des Kokszufuhr
gleises, so könnten Zusammenstöße mit denverkehren
den Zügen eintreten. Da dieser Wagenverkehr aber 
meistens ein geregelter ist, so empfiehlt es sich, 
die vorstehend beschriebene Wagensperrung auch 
hierfür in Anwendung zu bringen, und zwar in der 
Weise, daß man z. B. eine Weiche m it der Wagen
sperrung in Verbindung bringt. Soll ein Zug unter 
den Aufzügen verkehren, so gibt man von einer

bestimmten Stelle aus den sämtlichen Aufzugs- 
fiihrern ein Signal. Die Führer fahren daraufhin 
die Aufzugskatzen in die Endstellung, wodurch die 
Weiche zum Umlegen freigegeben wird. Nach dem 
Umlegen der Weiche bleiben sämtliche Aufzugs 
maschinell so lange stromlos, bis die Weiche in die 
ursprüngliche Stellung zurückgelegt ist.

Zum Schluß mögen noch Registrierapparate Er
wähnung finden. Wenn auch diese nicht als not
wendige Sicherheitsvorkehrungen angesprochen wer
den können, so geben sie doch dem Betriebsleiter 
eine willkommene Uebersicht über die Beschickungs
vorgänge und damit eine Kontrolle der Bedienungs
mannschaften.

Ein Registrierapparat, der diese Bedingungen in 
jeder Hinsicht erfüllt, wird von der Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin, ausgeführt. Die 
Betätigung dieses Apparates ist eine rein elektrische, 
so daß er in einem beliebigen Raume, z. B. im 
Arbeitszimmer des Betriebsleiters, Aufstellung finden 
kann. Mit dem Apparat läßt sich feststellen, von 
welchem Gleis aus gefördert worden ist, wie lange 
die Fahrt gedauert hat, und ob der Kübel auch 
wirklich auf der Gicht entleert wurde. Ferner findet 
ein selbsttätiges Zusammenzählen der von jedem 
Gleis aus geförderten Kübel statt.

Der Registrierapparat besteht aus einem elek
trisch aufgezogenen Uhrwerk, das einen Registrier
streifen vor elektrisch betätigten Schreibvorrich
tungen vorbeiführt. Das Uhrwrerk besitzt eine 
Kontaktvorrichtung, die einen kleinen Motor ein
schaltet, sobald die Feder bis zu einem bestimmten 
Grad entspannt worden ist. Der Motor läuft jetzt 
so lange, bis die erforderliche Federspannung wiedei 
erreicht ist, und kommt dann selbsttätig wieder zum 
Stillstand. Die Regelung des Ablaufes erfolgt durch 
eine Unruhe, die durch eine besondere Vorrichtung 
genau eingeschaltet werden kann; das voll auf
gezogene Uhrwerk kann selbsttätig 36 Stunden 
weiterlaufen, so daß kurze Unterbrechung des Stromes 
für den Uhrwerksmotor ohne Einfluß auf den Re
gistrierapparat bleibt. Das Uhrwerk gibt dem Re
gistrierstreifen eine Ablaufgeschwindigkeit von 25 mm 
i. d. min, so daß die Fahrtdauer der Beschickung 
noch genügend genau abgelesen werden kann. Die 
Länge des Registrierstreifens beträgt 80 m; dieser 
braucht also erst nach 48 Stunden ausgewechselt 
zu werden.

Die Registriervorrichtungen bestehen aus Magnet
systemen, die durch die Steuerung im Führerhause 
selbsttätig betätigt werden. Eine willkürliche B e
einflussung durch den Führer ist nicht möglich. Die 
Schreibvorrichtungen können bis für sechs Gleise 
vorgesehen werden, außerdem ist noch eine beson
dere Registrierung für die Betätigung des Gichtver
schlusses vorhanden. Für je zwei Gleise dient eine 
gemeinsame Schreibvorriclitung. Für das eine Gleis 
wird der Ausschlag nach der einen, für das andere 
Gleis nach der anderen Seite aus der Nullage heraus 
verwendet. Die Schreibröhrchen laufen m it dem
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einen Ende in einem Tintenbehälter, mit der anderen 
zugespitzten Seite auf dem Registrierstreifen. Eine 
Füllung des Tintenbehälters reicht drei Monate, und 
die Nachfüllung ist ohne weiteres während des Be
triebes möglich. Um die Betätigung des Gichtver
schlusses besonders hervorzuheben, ist der betreffende 
Tintenbehälter mit roter Tinte gefüllt, die übrigen 
mit blauer. Die Fahrten zeichnen sich als recht
eckige Diagramme von rd. 5 mm Höhe auf. Jedes 
Einschalten oder Ste
henbleiben auf der 

Schrägbalm wird 
durch Abbrechen des 
Diagrammes gekenn
zeichnet. Das Dia
gramm für Betätigung 
des Gichtverschlusses 
wird auf alle Fälle 
immer erst nach be
endigter Fahrt auf

gezeichnet. Einen 
Diagrammstreifen für 
einen Aufzug m it zwei 
Abnahmestellen zeigt 
Abb. 35. Außerdem 
ist für jedes Gleis noch 
ein besonderes Zähl
werk vorhanden, wel
ches jedoch nur jede 
beendete Aufwärts
fahrt zählt. Eine Ab
wärtsfahrt mit dem 
vollen Kübel wird 
nicht gezählt, da das 
Zählwerk in Abhän
gigkeit von der rot 
angezeigten Registrie
rung der Betätigung 
des Gichtverschlusses 
gebracht wird. ^Wird 
der vorstehend be
schriebene Apparat 
gleichzeitig mit einem 
registrierenden 'Watt
meter in Verbindung 
gebracht, so kann 
man an Hand dieses 
Diagrammes genau 
verfolgen, ob die vor
geschriebene Menge 
gefördert wurde. Es läßt sich ferner feststellen, 
ob Koks und Erze in der richtigen Folge gefördert 
wurden, wenn diese aus demselben Gleise zu neh
men waren.

Die Apparatebauanstalt De Bruyn in Düsseldorf 
bringt einen mechanischen Registrierapparat zur 
Ausführung. Bei demselben wird die Schreibfeder 
vom Teufenzeiger im Maschinenhause aus betätigt, 
wobei unter Dazwischenschaltung eines Flaschen
zuges der Teufenzeigerweg entsprechend der Papier

streifenbreite verringert wird. Die Drehung der 
Papiertrommel erfolgt ebenfalls durch ein Uhrwerk. 
Mit diesem Apparat aufgenommene Diagramme, die 
Förderungen von verschiedenen Gleisen zeigen, sind 
in Abb. 36 dargestellt. —

Z u s a m m e il f a s s u n g. Meine Ausführungen sollen 
selbstverständlich keinen Anspruch darauf machen, 
das Thema erschöpfend zu behandeln. Verschiedenes 
zur Verfügung stehendes Material mußte, um den

Bericht nicht zu umfangreich zu gestalten, aus
geschaltet werden. Aus diesem Grunde wurde 
auch die Absicht aufgegeben, die Sicherheitsvor
kehrungen bei Gichtseilbahnen, namentlich bei 
Elektroseilbahnen, von denen in letzter Zeit sehr 
interessante Anlagen mit fast vollkommenem selbst
tätigem Betrieb zur Ausführung gekommen sind, 
•mit in den Bericht aufzunehmen. Es galt den 
Nachweis zu erbringen, daß bei den in verhältnis
mäßig kurzer Zeit in großer Anzahl zur Aus

Erzg/eisX
E rzg/eisl
Hohsg/e/s

fW r 7
aoent/s

V  72 M r
nac/its '

Ertg/eisW
(Erzm isJ
E rzj/eisl
tHotisg/eis

,$Uhr 7
oiends

Erzg/eisM
Erzg/eisJ
Erzff/eisl

hofrsg/e/s

SJJhr
abends

\

Abbildung 30. Fönlordiagram m , aufgenom m en m it dem K ogistrierappara t de B ruyn.
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führung gekommenen Hochofen - Schrägaufzügen 
für Kübelbegichtung ausreichende Sicherheitsvor
kehrungen zur Verfügung stehen, um die schäd
lichen Wirkungen von Unfällen, hervorgerufen durch 
Seilbruch, Abgleiten von Kübeln u. dgl., wenn auch 
nicht immer gänzlich aufzuheben, so doch wesentlich 
zu mildern. Trotz aller Sicherheitsvorkehrungen ist

natürlich bei Hochofen-Schrägaufzügen, ebenso wie 
bei allen anderen stark beanspruchten Einrichtungen 
in Hüttenwerken, dauernde Kontrolle und Instand
haltung Bedingung. Dann haben die Hochofen- 
Schrägaufzüge als ebenso betriebssicher zu gelten 
wie alle anderen demselben Zwecke dienenden An
lagen auf Hochofenwerken.

Umschau.
Härtung von Werkzeugstahl.

Ueber die verschiedenen Punkte  bei der H ärtung 
von W orkzeugstahl m achen J . A. M a t h e w s  und 
H. J .  S t a g g  -Mitteilungen1), die für weitere Kreiso der 
verarbeitenden Industrie Intoresso haben dürften. Die 
Arbeit befaßt sich hauptsächlich m it der praktischen 
Seite des H ärtens und Anlassens und bezieht sich vor

Abbildung 1. Abschreclcversuche in verschiedenen Flüssigkeiten

allen Dingen auf Kohlonstoffstählo m it 0,60 bis 1,50 %  
Kohlenstoff.

Die Dauer der E rhitzuug ist fü r die Fcstigkeits- 
eigenschaften des Stückes von größter W ichtigkeit. 
F indet dio Erhitzung zu Bchnell s ta tt ,  so wird die Tem 
peratur innerhalb des Stückes ungleichmäßig sein; zu 
langes Erhitzen hingegen führt zur Bildung ungewöhn
licher Korngröße und geringerer Festigkoit. Schlechte 
Ergebnisse verursacht fernerhin das schnelle E rhitzen in 
einem Ofen, dessen Tem peratur höher als dio H ärte 
tem peratur ist; hierbei t r i t t  leicht eine Ueberhitzung 
oder ein Rissigwerden der dünneren Teile, der Ecken 
und K anten , ein.

Was dio Abschreckgeschwindigkeit anbetrifft, so muß 
das Metall schnell abgekühlt werden, dam it ein m arten- 
sitisches Gefüge e in tritt. Bezüglich der Abschrcckwirkung 
verschiedener M ittel teilen Mathews und Stagg die E r
gebnisse angestellter Abschreckversuche m it. Bei diesen 
Untersuchungen wurde ein Probestab, der zwecks E in 
lassung eines Thermoelementes m it einer Bohrung ver
sehen war, auf 650 0 erh itzt und in 100 1 des zu u n ter
suchenden Abschreckmittels abgeschreckt. Es wurde 
dann dio Zeit in Sekunden festgelegt, die zur A bküh
lung des Probestabes von 650 0 bis auf 400 0 nötig war.

D a dio T em peratur des Abschreckmittels m it dem E in
tauchen des Probestabes steigt, wurden dio Versuche 
auch in dioser R ichtung ausgedehnt und der Einfluß 
einer steigenden Tem peratur des Abschreckm ittels auf 
dessen Abschreck Wirkung festgelegt. Die Versuche wur
den so lange fortgesetzt, bis das Abschreckmittel eine 
Tem peratur von ungefähr 120 0 angenommen ha tte . Die 
auf diese Weiso m it reinem Wasser, m it Salzlösungen 

und m it Zylinderöl erhaltenen Ergebnisse sind 
in Abb. 1 schaubildlich wiedergegebon. Reines 
W asser ha t hiernach eine ziemlich konstante 
Abschreckgeschwindigkeit bis zu einer Tem 
peratur von 40 °, dann nim m t sie ab. Salz
lösungen haben bei höheren Tem peraturen ge
genüber W asser sowohl eine schnellere als auch 
wirksamere Abkühlungsgeschwindigkeit. Die 
K urve fällt erst merklich bei 65 °. Oelo sind 
in ihrer Abschreckwirkung träger als Wasser 
und Salzlösungen, aber dio meisten von ihnen 
weisen bei höheren Tem peraturen eine bestän
digere Abkühlungsgeschwindigkeit auf. Die 
im rechten Toil der Abb. 1 für Zylinderöl 
wiedergegebeno K urve ist besonders dadurch 
bemerkenswert, daß sie bei niedrigeren Tem 
peraturen eine langsamere Absehreckfäliig- 
keit als bei höheren Tem peraturen ersehen läßt.

Dio H ärte  ist von der Masse, d. i. der 
Größo des Arbeitsstückes, abhängig. An ver
schieden dicken Proben des gleichen Materiales 
angestellto Härtevorsucho bestätigen die be
kannte  Tatsache, daß, je dünner die Probe, 
desto größer dio H ärtezahl is t ,  d. h. Proben 
m it kloinerem Durchmesser kühlen schtioller 
ab als solche m it größerem Durchmesser. 
Will man also bei W orkzcugstählen m it 
und kleineren Querschnitten die gleiche 

H ärte  erzielen, so müssen die dickeren Proben von 
höheren Tem peraturen abgeschrcckt werden als die

größeren

Abbildung 2. Zusammenhang zwischen HUrtetemperatur 
lind Masse.

') Vgl. Journal of tho American Society of Mechanical 
Engineers 1915, Marz, S. 141.

dünneren. Eine Kurve, die für den gleichen W erkzeug
stahl die H ärtetem peratur in Abhängigkeit von der 
Größe des Durchmessers zeigt, is t in Abbildung 2 dar-
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gestellt. Hiernach bedarf es z. B. zur Erreichung der 
gleichen H ärte  wie eines 5 mm runden, bei 759° ge
härteten  Stabes für einen 15 mm runden Stab einer um 
21° höheren H ärtetem peratu r von 780°.

Bei den Erhitzungsöfen, ob sie nun m it Kohle oder 
mit Oel geheizt werden, is t darauf zu achten, daß sie 
hinreichend groß sind, und (laß sie eine gleichmäßige 
H itze geben. In  den Oefcn soll eine neutrale odor redu
zierende Atmosphäre herrschen. Die Tomperaturiibcr- 
wachung muß jederzeit genau sein. Auch m it einem 
Sehmiedefeuer sind bei einiger Uebung zufriedenstellende 
Ergebnisse zu erzielen, jedoch ist ein solchcs für stän
dige und gleichmäßige Arbeit nicht zu empfehlen.

A . Stadeier.

Dauerbeanspruchung.
H. F. M oore  und F. B. S e c ly  haben in einer kurzen 

und klaren Schrift1) ihre Ansichten über Dauerbean
spruchung dargelcgt. Sie bezweifeln — nach meiner Auf
fassung m it vollem R echt — das Vorhandensein einer 
Spannungsgrenze, die in der deutschen Fachliteratur nach 
dem Vorgänge L a u n h a r d t s  als „Arbeitsfestigkeit“  be
zeichnet wird. Ausgehend von der An nahm o eines 
Hystercsisverlustes bei jeder Be- und Entlastung stellen 
die Verfasser in Anlehnung an Basquin folgende Ex- 
ponentialformc] auf:

S =  ( l - Q ) N q ’ 
worin bedeuten: S die Spannung, Q das Verhältnis der 
oberen zur unteren Spannung, N die Zahl der bis zum 
Bruch ertragenen Lastwechscl. B ist aus Dauerversuchs- 
ergebnissen berechnet und ste llt die Ordinate für N =  1 
und Q =  — 1 in einem SN-Schaubilde dar. Bei Anwen
dung dos englischen Maßsystems liegen dio W erte für B 
bei Schmicdeisen und Stahl zwischen 100 000 und 400 000. 
F ü r den Exponenten q wählen die Verfasser auf Grund 
der bisher bekannten Dauerversuchsergebnisso den W ert 
'/s  als den geeignetsten.

Die angegebene Formel ist jedoch nur für verhältnis
mäßig kleine W erto von N, also großes S, gültig und durch 
Versuche belegt. Da einerseits für sehr hoho Lastwechsel, 
zahlen keine genauen Versuche vorliegen und wohl auch 
kaum  jemals in ausreichendem Maße ausgeführt werden 
können, andererseits Ungleichförmigkeiten des M aterial
gefüges bei niedrigen Spannungsstufen, die eine hoho 
Lastwechselzahl bis zum Bruche erwarten lassen, diese 
Bruchlastwechselzahl stark  beeinflussen, führen dio Ver
fasser oinen „W ahrscheinlichkcitsfaktor“ ein, so daß dio 
Formel dio G estalt erhält:

W enn auch dio Konstanten k und m aus Versuehsergeb- 
nissen abzuleiten sind, so unterliegen sie doch in weit
gehendem Maße der Schätzung. Die Verfasser schlagen 
vor, k =  0,015 und  ia  =  !/a (— <l) zu ■wählen.

Mit Hilfe dieser Formel, für deren bequeme Anwen
dung dio Verfasser ein Schaubild entworfen haben, rech
nen sic einige Beispiele durch. Ausgehend von der durch 
die Art des Bau- oder Maschinenteils und durch Voraus
setzung einer bestim m ten Lebensdauer festliegenden Zahl 
wiederholter Beanspruchungen bilden die Verfasser den 
Begriff der Sicherheit gegen Dauerbeanspruchung, en t
sprechend der üblichen Berechnungsweise bezüglich der

°Bstatischen Sicherheit, nur daß nicht eine S p a n n u n g ----
n

als n-facho Sicherheit bezeichnet wird, sondern s ta tt  dB 
dio nach vorstehender Formel zum Brueho führende Last- 
wechselzahl N  eingeführt wird.

Dor von den Verfassern beschrittcne Weg, in die Be
wertung der Materialien hinsichtlich ihrer W iderstands
fähigkeit gegen wiederholte Beanspruchungen außer den 
durch Versuche erm ittelten H auptwerten „ W a h rs c h o in -  
1 i c h k o i t s f a k to r e n “ einzuführen, bietet nach meiner 
Auffassung die beste Aussicht auf eine wissenschaftlich 
begründete und zugleich der Praxis am meisten dienende 
Weise, zu klaren Anschauungen über das Dauerbruch
problem zu kommen. Dio Arbeitsfestigkeit dürfte, wenn 
überhaupt, höchstens für absolut homogene Materialien, 
die für dio Tcchnik n icht in Frago kommen, einen Sinn 
haben. Man wird sich also mit dem Gedanken abzufinden 
haben, daß es eine absoluto Sicherheit gegen Bruch auch 
bei sehr niedrigen Beanspruchungen nicht gibt. Die von 
den Verfassern m it Hilfe ih rer Formel durchgercchneten 
Beispielo geben aber bei genügend klein gewähltem S so 
hoho Lastwechselzahlen bis zum Bruch, daß man p r a k 
t is c h  immerhin von unbegrenzter Lebensdauer sprechen 
kann. Eine H auptaufgabe liegt nun nach meiner Ansicht 
in der Schaffung von schnell zu ermittelnden und aus
reichend sicheren Versuchsgrundlagen für eine erheblich 
woitergehendo Anwendung der W ahrscheinlichkeitsrech
nung, dio hier n icht ideelle Fälle betrachten, sondern sich 
auf möglichst zuverlässigen Tatsachen aufbauen soll. 
Eino dankenswerte Aufgabo wäre dabei vielleicht die 
Feststellung der jeweiligen Spannungsverteilung im Klein
gefüge, unter besonderer Berücksichtigung des Einflusses 
mikroskopisch feiner Risse. Ferner m üßte ein anderer 
F ak tor dio W ahrscheinlichkeit des Auftretens von Ueber- 
spannungen während des Betriebes in Größe und Häufig
keit sowie, wiederum auf Versuche gestützt, hinsichtlich 
ihres Einflusses auf dio Lebensdauer m it einiger Sicher
heit rechnerisch zu berücksichtigen suchen.

A. Schob.

Aus Fachvereinen.
American Iron and Steel Institute.
Die Frühjahrsversam m lung des American Iron and 

Steel In stitu te  fand am 28. Mai 1915 in NowVork unter 
Vorsitz von R ichter E l b o r t  H.  G a r y  s ta tt. W ir be
richten nachstehend ausziiglich über die in der Ver
sammlung gehaltenen technischen Vorträge.

C. J . B a c o n2), South Chicago, sprach über 
Abhitzekessel in Martinstahlwerken.

W ährend dio Verwendung von Abhitzekesseln an Siomens- 
Martin-Oofen in Deutschland verhältnismäßig vereinzelt 
geblieben ist3), hat sie in den Vereinigten Staaton bereits

1) Vorläufige Mitteilung an die American Society for 
Testing Materials.

2) Vgl. The Iron  Age 1915, 17. Jun i, S. 1349/52.
3) Vgl. S t. u. E . 1913, 9. Jan ., S. 45/50; 16. Jan ., 

S. 107/15.

einen größeren Umfang angenommen. Die ersten Versuche 
wurden im Februar 1910 vorgonommen (in Deutschland 
etwa gleichzeitig in den Jahren  1909/10) und zwar an 
einem 65-t-Ofen der South - Chicago - W orks der Jllinois 
Steel Co. m it einem wagerechten Hoine-Wasserröhrenkessel 
von 176 qm Heizfläche. Im  M onatsdurchschnitt ergab sich 
ein Ausbringen von 190 Kesselpferdestärken bei einer 
A bgastem peratur von 621°. E tw a 30 Kesselpfcrdestärken 
verbrauchte die Maschine des Ventilators, deren Abdampf 
verloren ging. Die Ergebnisse befriedigten zwar, der 
Kessel erschien aber zu klein, und cs wurden daher im 
folgenden Jahre  zwei weitere größere Kessel von 371 qm 
Heizfläche, senkrechte Stirling - Röhrenkessel, angelegt, 
deren Aufstellung des geringen Platzbedarfs wegen sich 
unter der Arbeitsbühne ermöglichen ließ. Die durch
schnittlichen Ergebnisse von zehn Versuchen sind in 
Zahlentafel 1, Spalte I, aufgeführt.

Diese Kessel sind bisher in fast ununterbrochener 
Benutzung gewesen und haben bei Versuchen über einen

XLVIIT.J5 159
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I I I II I

Gesamtdauor von zehn 
Versuchen . . . .  st 78,5 152,2 120

Ausbringen von Kessel u. 
Ueberhitzer Kessel-PS 334,5 393 200,2

Dampfverbrauch für das 
Gebläse . Kessel-PS 60

dav. zurückgewonn. „ — 53 —
Dam pfdruck . . . . a t 8,66 8,83 8,07
Tem peratur des Speise

wassers . . . .  0 C 15,5 9,9
Tem peratur d. überhitzt. 

Dampfes . . . .  0 C 226 277
E in trittstem peratur der 

A bgase...................0 C 664 624 623
A ustrittstem peratur der 

A bgase.................. 0 C 327 248
Gewicht d. eintretenden 

Gaso i. d. st . . kg 33 112,8 37 845 18810
Vom Kessel aufgonom- 

meno Wärmemenge 
i. d. B t .................. WE 2 822 400 3 326 400 1 688 400

Vom Kessel aufgenom- 
meno Wärmemengo 
f. d. t  Blöcko . . WE 390 650 456 380 550 728

Zugverlust durch den 
Kßssel . . . mm WS 45,2 62,9 48,8

Anteil der übertragenen 
Wärmemenge jo Bt 

und qm Heizfläche und 
jo 0 C m ittl. Tem porat. 
Unterschied zwischen 
Gas und D am pf WE 24,9 33,9 33,6

Zahlontafcl 1. B e t  r i o b s  e r g o  b n  i sso . des Stalihverksgebäudes aufgeführt. D er Kessel h a t 
242 qm Heizfläche bei 102 Röhren von rd. 100 mm (J) 
und ist in drei Abschnitte geteilt, so daß die Gaso dio 
fast wagerocht liegenden Röhren senkrecht durch- 
streichen, was für die W ärm eübertragung sehr günstig 
ist. Außer diesen angeführten sollen noch weitere nicht 
näher bezeichnete Anlagen in Amerika vorhanden sein. i;

Die Zusammenfassung der Ergebnisse zeigt, daß die 
rückgewonnene W ärme etwa 22 %  der W ärme der Gas
erzeugerkohlen ausm acht oder etwa 400000 bis 550000W E 
je t  Blöcke oder etw a 80 bis 90 kg Kohle je  t  Blöcko. 
In  A nbetracht des Um standes, daß dieso W ärm e in Form  
von Dampf vorhanden ist, würden sich bei m it Kohle 
geheizten Kesseln von 00 bis 7 0 %  W irkungsgrad 110 
bis 135 kg Kohle ergeben. W eitere Ergebnisse sind 
725 bis 900 kg Dam pf jo t  Blöcko und G5 bis 90 Kessel
pferdestärken je 1000 t  Blöcke im Monat.

Dio in den Versuchsreihen angegebenen Ergebnisse 
beziehen sich auf Versuche „während der Schmelzungen“ ; 
fü r längere Dauer ist in Rücksicht auf Störungen und 
Stillstände m it 80 bis 85 %  obiger Zahlen zu rechnen. 
In  allon Fällen wurde besonders gegen das Endo der 
OfenreiBO eine Erhöhung der Ofenerzeugung erzielt, was 
durch den besseren und gleichmäßigeren Zug mittels 
Ventilators erk lärt wird.

Das Gewicht der dem Kessel zugeführten Abgase 
ist, da genaue Messungen nicht durcliführbar sind, auf 
der Grundlage berechnet, daß die vom Kessel aufgenom- 
meno W ärme dio Abkühlung einer gewissen Gasmengo 
erfordert. Dio Strahlung des Mauerwerkes ist gering 
und nicht in Rechnung gezogen. Das Verfahren ist nicht 
einwandfrei, ist aber eingeschlagon worden in Rücksicht 
auf die Unsicherheit dor spczifischon W ärmen bei den 
in Frago kommenden Tem peraturen und dio Schwierig
keit, zuverlässige Unterlagen für die Menge der unver
meidlich durch das Kesselmauerwcrk tretenden Luft- 
mongen zu erlangen. Der Weg, die Menge der Gaso 
aus dem Brennstoff und der Zusammensetzung des E in
satzes zu bereclmen, schien wogen der Unsicherheit des 
Brennstoffverbrauchs und der Gasprobenahme ebenfalls 
nicht gangbar. Deshalb müssen in bezug auf diese Zahlen 
gewisso Zugeständnisse gomacht werden und sollten 
Kessel, Züge und Ventilatoren reichlich bemessen werden.

langen Zeitraum  ein Ausbrin
gen von 305 Kcssclpferde- 
stärken ergeben, wobei das 
Speisewasser an den Gas- 
ventilen vorgewärmt wurde.

Auf Grund dieser Ergeb
nisse wurden auf einem 
ändern W erk 28 senkrechte 
Rust-Kesael von jo 453 qm 
Heizfläche bei Oefen von 
85 t  Fassung aufgcstollt (vgl. 
Abb. 1). Die Ventilatoren, 
deren R äder 2,28G m im 
Durchmesser haben, werden 
von Dam pfturbinen getrie
ben. Der Abdampf wird in 
einer Zentralspoisewasseran- 
lage nutzbar gemacht, so daß 
die Ventilatoren nur 7 Kessel
pferdestärken verbrauchen, 
etwa 2 %  vom Kesselaus
bringen. E in Dauerversuch 
lieferte die in Spalte I I  der 
Zahlentafel 1 aufgeführten 
Ergebnisse.

An einer ändern Stcllo hat 
bei einem 30-1-Ofen ein an 
derer Kessel, dessen B au
a r t als B. & W. Crossdrum- 
Type bezeichnet ist (vgl. 
Abb. 2), dio in Spalte I I I  
aufgeführten sehr günstigen 
Ergebnisse gezeitigt, so daß 
die übrigen Oefen der An
lage in ähnlicher Weise aus
gesta tte t werden sollen. 
Der Platzverhältnisso halber 
wurde der Kessel außerhalb

Gaseinfrit/

Abbildung 1. Ttust-Kessel.

Oomßfrchr
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Abbildung 2. Crossdruin-Kessel.

Es werden sodann die bei der Durchführung des 
Vorfahrens auftretenden Schwierigkeiten besprochen. Zur 
Vermeidung von Undichtigkeiten des Kesselmauerwerks 
ompfiehlt der Vortragendo die Um m antelung der Kessel 
m it luftdichten Eisenmänteln. Das Eindringen angesaugter 
Luftm engen bildet eino Quelle großer Verminderung des 
W irkungsgrades1), und die sorgfältigsten Bemühungen, 
das Maucrwcrk durch Ausfugon und Anwendung ver
schiedener Anstriche dicht zu halten, sind nicht ganz 
erfolgreich gewesen. Obwohl cs gelungen ist, zeitweilig 
dio Schwierigkeiten zu überwinden, so erfordert doch 
dio Neigung zu Explosionen in den Zügen und Kesseln 
beständige Aufmerksamkeit, da durch die Explosionen2) 
das Mauerwerk gelockert, das Eindringen von L uft be
wirkt und dio Ausbosserungskoston erhöht werden. Dieso 
für den Siemens-Martin-Ofen eigentümlichen Explosionen, 
hervorgerufen durch E in tritt von Generatorgas in dio 
Züge während des Umstellens, können etwas vermindert 
werden, wenn der A rt des Wechselns besondere Auf
m erksamkeit gewidmet wird3).

•) Vgl. St. u. E . 1913, 9. Jan ., S. 52 ff.
2) Zu dem Punk t der Explosionen bem erkt der Unter

zeichnete B erichterstatter folgendes: W ir h a tten  in den 
beiden ersten Jahren  beim Betrieb unserer m it Abhitze
verwertung ausgerüsteten Siemens-Martin-Oefcn auf dem 
„Phoenix“ , Abt. R uhrort, äußerst selten unter Explo
sionen beim Wechseln zu leiden. Allmählich traten  
solche aber auf und nahmen m ehr und mehr zu, teil
weise in solchem Umfange, daß einzelne Kessel wegen 
U ndichtigkeit abgesetzt und die vorhandenen Umgehungs
kanäle benutzt werden m ußten. Das vermehrte Auf
treten  von Explosionen wurde darauf zurückgeführt, daß 
an Stelle des etw a 600° heißen Generatorgases ein Ge
misch von Hochofen-, Koksofen- und Generatorgas von 
etw a 3 0 0 0 Verwendung fand, von dem anzunehmen war, 
daß es beim Wechseln beim Zusammentreffen m it der 
L uft infolge seiner niedrigeren Tem peratur nicht so leicht

Als weiterer Uebelstand 
wird vom Vortragenden das 
A uftreten von Flugstaub be
zeichnet, der sich fest auf 
die Kesselrohround sonstigen 
Vorsprünge au fse tz t, was 
sich nicht verhindern läßt. 
Das beste M ittel dagegen 
ist regelmäßiges Abblasen 
in Pausen von sechs S tun
den, was boliarrlieh durch- 
goführt werden m uß; hat 
Bich der Staub einmal fest
gesetzt, so ist er schwer zu 
beseitigen. Außerdem em p
fiehlt es sich, den Kessel bei 
jeder Ausbesserung des Ofens 
fegen zu lassen.

Dio Anlagekosten erwie
sen sich als etwa 25 %  höher 
als für gewöhnliche, m it 
Kohle geheizte Kessel, was 
darauf zurückzuführen ist, 
daß die Kessel zum Teil 
bauliche Veränderungen be
stehender Verhältnisse be
dingten. Bei neuen Gesam t
anlagen dürften sieh die 
Kosten wesentlich ermäßigen 
lassen.

Zum Schluß werden die 
erstrebenswerten Ziele be
zeichnet. Obwohl die beste
henden Anlagen annehmbare 
Ergebnisse zeitigen, sind 
doch die Abzugstempera
turen noch zu hoch; diese 

m üßten von 650° E in trittstem peratu r auf 250 bis 
200° ormäßigt w orden, wozu aber Kessel erforder
lich s in d , die 2% m al so groß sind als dio, welche 
dio Tem peratur auf 315° horunterbringen, was je
doch nicht entsprechend höhere Anlagekos.ten bedingt.
Auch dio Tem peraturen vor dem Kessel erfordern Auf-

fortbrannto, sondern sieh m it der L uft vermischte und 
dann durch einen Funken gegebenenfalls zur Explosion 
gebracht wurde. Das Einbaucn einer zwangläufig von 
der Umsteuerung des Forter-Ventils aus elektrisch be
tätig ten  Gasabsperrklappo vor dem Forter-Ventil ha tte  
auch nicht den gewünschten Erfolg. Bei oiner gründ
lichen Untersuchung der Anlage fand sich nun, daß das 
vom Vontilator in den Kam in führende Luftdruckrohr 
(bekanntlich erfolgt dio Absaugung bei unserer Anlage 
indirekt nach dem „System Scliwabaoh") undicht war, 
wodurch L uft in den unteren Kamintoil geblasen wurde. 
Es dauerte daher bei jedesmaligem Wechseln länger als 
unter normalen Verhältnissen, bis der genügende U nter
drück erzielt w ar; es tra ten  in den Kanälen Stauungen 
ein und als Folge davon auch Explosionen. Nachdem 
der Uebelstand beseitigt ist, sind dio Explosionen ver
schwunden oder so schwach, daß sie ganz gefahrlos ver
laufen und die am Kessel vorhandenen Explosionsklappen 
vollauf genügen, um Beschädigungen der Einm auerung 
zu verhindern. Es geht daraus hervor, daß zur Ver
meidung der Explosionen auch genügender Unterdrück 
in den Kanälen vorhanden sein muß, dam it eine aus
reichende Geschwindigkeit der Abgase gewährleistet und 
Wirbel und Stauungen vermieden werden. Diese Gesichts
punkte sollten auch bei der W ahl der Kesselart m it
sprechen. Dio Gefahr der Explosionen läßt daher auch 
das indirekte Absaugen zweckmäßiger erscheinen, da 
andernfalls ein zum direkten Absaugen dienender Venti
lator beschädigt und der Ofen lahmgelegt werden kann.

3) Vgl. auch D i c h m a n n :  Der basische Herdofen
prozeß, S. 100/1.

yert///<7far
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merksamkeit. Erhebliche W ärmemengen gehen durch 
die W asserkühlungen der Um steuerungen verloren; als 
Abhilfe dagegen wird hier die Verwendung ausgemauerter 
Um steuervorrichtungen oder Verwendung des Kühlwassers 
als Speisowasser vorgeschlagon. Auch für andero Arten 
von Regencrativöfen, wie Tieföfen und Wärmöfen, ist 
dio Möglichkeit der Abhitzeverwertung gegeben, doch 
ist in erster Linie W ert auf Vermeidung von Wärme- 
verlustcn und von L ufte in tritt zu legen. Der Vortragende 
hält selbst dann Abhitzekessel noch für nutzbringend, 
wenn die E in trittstem peratur nur 370° beträgt.

Joh. Schreiber.

In einem Vortrago über den 
Einfluß eines Kupfergehaltes auf die Rostangreifbarkeit 

von Eisen und Stahl
berichtete D. M. B u c k ') über die Fortsetzung seiner 
Versuche über den Einfluß kleiner Kupfergehalte auf die 
W iderstandsfähigkeit von Eisen und Stahl gegen Ver
rosten und schließt daran einige Bemerkungen über den 
Einfluß des Kohlenstoffs, Mangans, Schwefels, Phosphors 
und Siliziums. Die Vcrsuchsanordnung war die gleiche 
wio früher2). Das Ergebnis der Buckschen Versuche 
läß t sich kurz wio folgt zusammenfassen :

Kohlenstoff, Mangan, Phosphor und Silizium sind 
innerhalb der Grenzen, wie Bie im Flußeisen vorzukom
men pflegen, ohne bemerkbaren Einfluß auf den R ost
angriff. Im  völlig kupferfreien M aterial bewirkt ein 
höherer Schwefelgehalt eino m erkbare Steigerung des 
Rostangriffs.

E in Kupfergehalt von 0,25 %  bedingt erhebliche 
Verlängerung der Lebensdauer der Bleche ; auch wird 
dio schädliche W irkung des Schwefels (bis zu 0 ,1 4 %

>) The Iron Age 1915, 3. Jun i, S. 1231/9.
■) Vgl. St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1244/6.

Schwefel) durch den Kupferzusatz aufgehoben. Höhere 
Kupfergehalte (bis hinauf zu 2 %  Kupfer) bedingen 
keine merkbare Steigerung des Rostschutzes. In  den 
meisten Fällen (geringer Schwefelgehalt vorausgesetzt) 
genügen zur Erzielung der Schutzwirkung bereits Kupfer- 
gchaltc von etw a 0 ,1 5 % . Wie weitere Versuche zeig
ten, ist dio günstige W irkung des Kupfergehaltes jedoch 
schon bei Gehalten von 0,04 bis 0,06 %  Kupfer deutlich 
erkennbar.

Ucber die vermutliche Ursache der Schutzwirkung 
drückt sich Buck nur unbestim m t aus ; teils führt er 
sie auf die Bindung dos Schwefels in) Eisen zu Schwefel
kupfer zurück, teils glaubt er, beobachtet zu haben, daß 
der R ost auf den kupferhaltigen Blechen schneller trock
net und dichter sei als auf den kupferfreien, so daß 
das Weiterschroiten des Rostangriffs beim Befeuchten 
der Bleche (z. B. durch atmosphärische Niedcrscldäge) 
im ersteren Falle schneller zum Stillstand kom m t als im 
letzteron.

In  der sich an den Vortrag anschließenden Be
sprechung greift Dr. A. S. C u s h m a n n  Buck a n ;  er 
hält die Versuchsausführung nicht für einwandfrei, ebenso 
die Auswertung der Vcrsuchsergcbnisso. Lediglich hin
sichtlich der ungünstigen W irkung eines höheren Schwefel
gehalt cs stim m t Cushmann m it Buck überein. Der E in
fluß aller anderen Stoffe, einschließlich des Kupfers, auf 
den Rotsangriff von Eisen und Stahl ist nach Cushmann 
durch die Buckschen Versuche noch nicht genügend ge
klärt. Cushmann steht nach wio vor auf dom S tand
punkt, daß das r o i n s t e  Eisen auch dio größte R ost
sicherheit gewährt.

Die größere Mehrzahl der übrigen Teilnehmer an 
der Besprechung schloß sich der Ansicht Bucks, daß ein 
kleiner Kupferzusatz den Rostw iderstand erhöhe, an.

O. Bauer.
(Schluß folgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

22. November 1915.
Kl. 12 e, K 58 931. Spriihendo Elektrode zur elek

trischen Reinigung staub- oder nebelhaltiger Luft oder 
Gase, welche aus einem m it Wasser beschickten und 
dessen D u rch tritt ermöglichenden Gefäß besteht. Georg 
A. Krause, München, Steinsdorfstr. 21.

Kl. 21 f, M 57 459. Verfahren zum Brennen von 
Kohlenelektroden; Zus. z. P a t. 281 781. Fa. Georg Mend- 
heim, München.

Kl. 24 e, C 23 469. Gaserzeuger mit in der heißen 
Zone spielendem Rührwerk. William Brewstcr Chapman, 
Mount Vernon, Ohio, V. St. A.

25. November 1915.
Kl. 10 a, S 42 966. Verkokungsverfahren, bei wel

chem kohlenstoffhaltiges M aterial in von außen einseitig 
erhitzte Kam m ern oder R etorten  kontinuierlich oder in 
kurzen Zeiträum en zugeführt, und der erzeugto Koks 
entsprechend dauernd abgeführt wird. Lcland Laflin 
Summers, Chicago, «Illinois, V. St. A.

Kl. 24o, E 19 902. Stochervorrichtung für Gene
ratoren m it einer durch den drehbaren Deckcl einge
führten Stocherstange. Peter Eycrm ann, Brüx, Böhmen.

Kl. 49 f, A 25 767. Vorrichtung zum Geraderichtcn 
von Stangen und Rühren. P e ttc r Bredsdorff Abramsen, 
Knoxville, Pcnns., V. St. A.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
22. November 1915.

Kl. 19 a, Nr. 638 942. Schienenbefcstigung auf Unter- 
lagplattcn mit ausgestanzten federnden Lappen. Ser
vatius Poisen, Mariadorf, Rhld.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Moriato für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Paten tam te  zu B e r lin  aus.

Kl. 19 a, Nr. 639 035. Vorrichtung für die Schienen
befcstigung auf der Schwelle. Josef Böckmann, Lünen 
a. d. Lippe.

Kl. 19a, Nr. 639 050. U nterlagplatte  für Eisen
bahnschienen. Joseph Odien, Buffalo, St, New York, 
V. St. A.

Kl. 3 1a , Nr. 638 893. Pfannenfeuer für Gasbehei
zung. Poetter G. m. b. H ., Düsseldorf.

Kl. 31 c, Nr. 638 837. Tragzapfenlagerung in Rollen
lager für G ießapparate sowie Schutzvorrichtung. W il
helm Spickcrnagel, Neuß.

Kl. 37 b, Nr. 639 100. U - Eisen - Profil. Deutsch- 
Luxemburgische Bergwerks- und H ütten  - Akt. - Ges., 
Bochum.

Kl. 80c, Nr. 638 847. Schachtofen. Fa. G. Po- 
lysius, Dessau.

Kl. 80 c, Nr. 639 070. Selbsttätige Entleerungs-
V orrichtung fü r Schachtöfen m it sich drehendem Auslauf
ring. Fa. G. Polysius, Dessau.

Kl. 80c, Kr. 639 071. Selbsttätige Entleerungs-
V orrichtung für Schachtöfen m it un ter einem sieh drehen
den Auslaufring angeordneter Prallscheibe. Fa. G. P o 
lysius, Dessau.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18a, Nr. 283 872, vom 22. Februar 1912.

F e l i x  M e y e r  i n  A a c h e n .  Verfahren zum Agglome
rieren von Gichtstaub, mulmigen Erzen u. dgl. durch Ver
blasen eines Gemisches dieser Stoffe m it einem Brennstoff.

Als Brennstoff werden geschwefelte Eisenerze be
nu tzt, dio m it dem zu agglomerierenden G ichtstaub, Erz 
u. dgl. gemischt und in bekannter Weise Verblasen 
werden, wobei eine Sinterung der Masse e in tritt. Zweck
mäßig wird das Gemisch vorher angefeuchtet, alsdann 
un ter Bewegung Verblasen und darauf in Ruhe agglo
meriert.
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Statistisches.
Die Flußstahl-Erzeugung im Deutschen Reiche einschließlich Luxemburgs im Oktober 19151).

Bezirke

September 
1915 

(26 Arbeits
tage) 

t

Oktober 
1915 

(2G Arbeite- 
tage) 

t

Januar bis 
O lt. 1015 

(256 Arbeits
tage) 

t

Oktober 
1914 

(26 Arbeits
tage) 
t

Januar bis 
OH. 1914 

( 256Arbeits- 
tnge) 

t
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I th e in la n d -W e s tfa le n .......................................
Schlosion.................................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ...........................................
Süddeutsoh land ....................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . .
E lsaß -L o th rin g en ................................................
L uxem burg .............................................................

283 0542) 
13 GOO

j  28 786

62 848 
97 487 
82 653

275 563 
12 985

28 419

69 000 
100 591 

91 779

2 005 000 
115 172

295 720

048 675 
894 020 
770 949

257172 
9 059

27 851

55 841 
39 299 
37 430

3 407 985 
151 982

307 790

! 1 021 390 
1 271 000 

988 034

Zusammen 
Davon gesohätzt

569 0282) 578 337 5 395 008 427 258 7 209 393

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

24 24 28 24 29

R h e in la n d -W e stfa len .......................................
Königreich S a c h se n ...........................................

Davon gesohätzt

|  13 801 

60

10489

60

134 492 

620

9 075 

00

83 652 

770
3V) CCo

03
Anzahl der Betriebe 

Davon geschätzt
4
1

5
1

5
1

3
1

3
1

B
as

is
ch

e 
M

ar
tl

ns
ta

hl
- 

R
oh

bl
üc

ke

R heinland-W estfalen...........................................
Schlosion.................................................................
Siegerland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h se n ...........................................
Süddeutsohland....................................................
Saargobiot und bayerischo Rheinpfalz . . .
E lsaß -L o th rin g en ................................................
L uxem burg ............................................................

306 7442) 
88 258 
27 128 
23 648 
14 752 

436 
16 916 
8 373

326 933 
92 922 
24 562 
23 604 
14 025 

561 
18 519 

9 017

2 817 223 
779 238 
231 229 
215 529 
138 145 

5 443 
154 070 
64 667

275 050 
69 788 
22 202 
10 739 
13 000 

307 
10 404 

297

3 030 047 
825 118 
200 588 
250 975 
152 712 

17 717 
202 794 
109 701 
23 289

Zusammon 
Davon geschätzt

486 255*) 
11 788

510 743 
14 150

4 405 544 
167 639

414 507 
31 110

5 179 541 
393 740

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

04
8

04
10

05
10

71
I I

77
12

Sa
ur

e 
M

ar
ti

ns
ta

hl
- 

R
oh

bl
öc

ke

R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................
Schlesien .................................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h se n ...........................................
S ü d d e u ts c h la n d ................................................
Saargebiet und bayerischo Rheinpfalz . . .

14 770

J 2 007

1 301 
1 751

14 179

3 998

1 301
2 253

149 091

35 150

2 002 
12 204

11411

5 123

193 268 

47 902

Zusammen 
Davon geschätzt

19 895 
500

21 731
2 457

199 053 
6 939

16 534 
941

241 170
12 085

Anzahl der Betriobo 
Davon geschätzt

11
o

11
4

12
4

9
3

13
4

B
as

is
ch

er
 

S
ta

hl
fo

rm
gu

ß

R h e in la n d -W e stfa le n .......................................
Schlesien.................................................................
Siegerland und H essen-N assau ......................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich Sachsen .......................................
Süddeutsch land ....................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . .
E lsaß -L o th rin g en ................................................
L uxem burg ............................................................

22 190
3 109 
1 125 
5 177

329
588

4 012

\  1 010

25 587 
3 059 
1 139 
5 721 

479 
504 

5 002

941

234 162 
24 054 
12 344 
45 417 

1 332 
8 326 

30 191

7 019

9 277 
801 
473 

1 385

407
009

85

132 717 
10 520 
5 725 

22 237

3 901
4 401

3 210

Zusammen 
Davon geschätzt

37 546 
393

42 492 
702

364 045 
5 686

13 097 
743

182 783 
10 900

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

45
4

43
0

45
0

40
5

44
6

*) Nach der Statistik  des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. !) Berichtigt.
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Bezirke

September 
1915 

(20 Arbeits
tage) 

t

Oktober 
1915 

(26 Arbeits
tage) 

t

Januar bis 
Okt. 1915 

(256 Arbeits
tage) 

t

Oktober 
1914 

(26 Arbeits
tage) 

t

Januar bis 
Okt. 1914 

(256 Arbeits
tage) 

t

033o>
EIm©
J=«s
5>

Rheinland-W estfalen .......................................
Schlesien.................................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h se n ...........................................
SüddoutschJand....................................................
E ls a ß -L o th r in g e n ..............................................
Luxem burg .......................................................

20 294 
508 

2 974 
2 430 

333 
180 

72

15 090 
742 

3 444 
2 214 

305 
200 

55

102 052 
4 838 

18 275 
16 581 
4 050 

816 
369

3 265 
399 
651 
671 

83

50 475 
6 339
8 440
9 055 
1 341

%-t
£3cd</>

Zusammen 
Davon geschätzt

26 791 
4 392

22 050 
3 778

146 981 
24 874

5 069 
1 869

75 650 
23 584

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

48
12

52
10

52
10

38
14

40
15

j=
Si</>

Rheinland-Westfalen .......................................
Schlesien .................................................................
Siegerland und H ossen-N assau ......................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .  
E lsaß -L o th rin g en ................................................

7 953 
420 

} _ / 2

8 080 
365

37

80 521 
2 973

429

8 789 
238

32

75 976 
1 734

588

122
boo
h- Zusammen 

Davon geschätzt
S 415 

643
8 482 

728
83 923 

1 458
9 059 

413
78 420 

5 186
Anzahl der Betriebe 

Davon geschätzt
20

5
20

5
20

5
21

9
23
10

3=<2
00otm

R h e in la n d -W e s tfa len .......................................
Schlesien.................................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . .
Elsaß-Lothringen ............................................
L uxem burg .............................................................

|  8 573 

|  4 046

8 660 

5 871

67 777 

34 016

4 400 

628

60 185 

14 310

¿¡Ca>
Ul

Zusammen 
Davon geschätzt

12 619 
280

14 531 
280

101 793 
3 479

5 028 
139

74 495 
1 862

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

15
1

15
1

16
1

11
2

13
2

e<D
tm
N<Dm
JZocdc
o*c3oj3a>

R h e in la n d -W e s tfa len .......................................
Schlosien.................................................................
Siegerland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h so n ...........................................
S üddeutsch land ....................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . .
E lsaß -L o th rin g en ................................................
Luxemburg ........................................................

677 095 
108 692 
28 253 
47 243 
21 969 
11 744 
87 879 

107 802 
83 673

689 484 
114 054 

25 701 
49 867 
20 715 
11 146 
98 062 

112 710 
93 116

6 243 953 
956 893 
243 573 
454 234 
199 884 
109 900 
863 747 
974 279 
785 576

579 531 
83 000 
22 735
38 709 
18 801
6 792 

73 424
39 799 
37 436

7 330 284 
1 005 785 

266 467 
530 494 
224 671 
127 949 

1 236 735 
1 384 919 
1 017 809

tm<o
Ecd

Zusammen 
Davon gesohätzt

1 174 350 
18 056

1 214 855
22 155

10 832 039 
218 879

900 227 13 125 104 
1 313 751

</>oC3 Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

231
33

234
37

234
37

217
45

242
50

Wirtschaftliche Rundschau.
Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In  der am

26. November 1915 abgehaltenen Hauptversam mlung 
wurde von der Verbandsleitung über die M a r k t l a g e  
folgendes berichtet: Die Nachfrage in den Q ualitäts
roheisensorten bleibt sehr stark , insbesondere gilt dies 
für die phosphorarmen und manganhaltigen Sorten, die 
fiir die Herstellung von Kriegsmaterial sta rk  gefragt 
worden. In  den phosphorreichen Sorten liegt das Ge
schäft still. Dio Auslandsnachfruge ist lobhafter ge
worden. Der V e r s a n d  im O k t o b e r  betrug 55,85 % 
gegen 53,69 % im September. Im  November ist mit 
einer weiteren Steigerung des Versandes zu rechnen.

United States Steel Corporation. — D er V ierteljahres
ausweis des S tahltrusts zeigt fiir die Monate d e s d r i t t e n  
V i e r t e l j a h r e s  nach Abzug säm tlicher Betriebskosten 
einschließlich der laufenden Ausgaben für Ausbesserung 
und Erhaltung der Anlagen, der Zinsen auf dio Schuld
verschreibungen sowie der festen Lasten der Tochter
gesellschaften folgende Gewinne:

1015 1914 1913
s s s

J u l i ................................ 12 048 218 7 475 993 12 936 658
A u g u s t ......................  12 869 099 7 584 926 12 657 430
Septem ber . . . 13 793 327 7 215 083 12 856 312

Gesamteinnahmen 38 710 644 22 276^002"" 38 450 400 
Hiervon gehen ab : für Tilgung der Schuldverschrei

bungen dor Tochtergesellschaften sowio für Abschreibun
gen und Rückstellungen

7 028 034 6 017 922 7 130 959
für Verzinsung und Tilgung der eigenen Schuldverschrei
bungen 7 340 450 7 322 169 7 311 963
demnach verbleiben 24 342 160 8 935 911 24 007 478
Nach Abzug der vierteljährlichen Dividenden auf dio 
Vorzugsaktien . . 6 304 919 6 304 919 6 304 919
Stam m aktien . . — 2 541 513 6 353 781

zusammen also 6 304 919 8 646 432 12 658 700
verbleibt für das d ritte  Jahresviertel ein Ueberschuß von 

18 037 241 89 479 11 348 778
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Entwurf eines G esetzes  über vorbereitende Maßnahmen zur Besteuerung  
der Kriegsgewinne.

Wir Wilhelm, von Gottes Gnaden Deutscher Kaiser, 
König von Preußen usw.

verordnen im Namen des Reichs, nach erfolgter Zustim 
mung des Bundesrats und des Reichstags, was folgt:

§ 1.
Aktiengesellschaften, Kommanditgesellschaften auf 

Aktien, Berggcwerkschaftcn und andere Borgbau treibende 
Vereinigungen, letztere sofern sie dio Rechto juristischer 
Personen haben, Gesellschaften m it beschränkter H aftung 
und eingetragene Genossenschaften, dio im Deutschen 
Reiche ihren Sitz haben, sind verpflichtet, 50 vom H undert 
des in einem Kriegsgeschäftsjahr erzielten Mehrgewinns 
(§ 4) in eino zu bildende Sonderrücklage einzustellen.

I s t  der Gewinn aus einem beim Inkrafttre ten  dieses 
Gesetzes abgelaufenen Kriegsgeschäftsjahr bereits verteilt, 
so sind etwaigo freiwilligo Rückstellungen dieses Jahres bis 
zum Betrage von 50 vom H undert des Mehrgewinns dor 
Sonderrücklago zuzuführon. Sind freiwillige Rückstellun
gen n icht gomacht worden oder erreichen sic dieso Höhe 
nicht, so ist ein Betrag von 50 vom H undort des Mehr
gewinns oder der noch fohlendo Betrag aus dom Mehr
gewinne dor nächsten Kriegsgeschäftsjahre jedesmal vor
weg zu entnohm en und der Sondorrücklago zuzuführen. 
Außerdem ist daneben die Hälfte des restlichen Mehr
gewinns in dio Sondorrücklago einzustellen. Rücklagen 
fü r Wolilfahrtszweeko sind n icht als froiwilligo R ück
stellungen im Sinne dieser Vorschrift anzusehen.

Im  Falle des Abs. 2 dürfen Gewinnbeträge, dio zu 
ausschließlich gemeinnützigen Zweckon bestim m t worden 
sind und deren dauernde Verwendung zu solchen Zwecken 
gesichert ist, von dem Geschäftsgewinn des beim In k raft
tre ten  dieses Gesetzes abgelaufenen Kriegsgeschäftsjahrs 
abgesotzt worden.

§ 2 .
Als Kriegsgoschäftsjahro im Sinno dieses Gesetzes 

gelten dio drei aufeinanderfolgenden Geschäftsjahre, deren 
erstes noch den M onat Oktober 1914 m itum faßt oder m it
umfassen würde, wenn eine spä ter gegründete Gesellschaft 
schon früher bestanden hä tte .

§ 3.
Geschäftsgewinn im Sinno dieses Gesetzes is t der in 

einem Geschäftsjahr erzielte, nach den gesetzlichen Vor
schriften und den Grundsätzen ordnungsmäßiger kauf
m ännischer Buchführung berechnete Bilanzgewinn. Ab
schreibungen sind insoweit zu berücksichtigen, als sio 
einen angemessenen Ausgleich der W ertverm inderung da r
stellen.

§ 4.
Als Mehrgewinn im Sinne dio es Gesetzes gilt der 

U nterschied zwischen dem durchschnittlichen früheren 
Geschäftsgewinn (§ 5) und dom jeweils in einem Kriegs
geschäftsjahr erzielten Gesohäftsgowinno.

Dio Unterschiedsbeträgo worden auf vollo Tausende 
nach unten  abgerundet. Beträge unter fünftausend Mark 
bloiben außer Botracht.

§ ß-
Der durchschnittliche frühere Geschäftsgewinn {§ 4) 

ist nach den Ergebnissen der drei den Kriegsgeschäfts
jahren vorangegangonen Geschäftsjahre oder, wenn eine 
Gesellschaft noch nicht so lange besteht, nach den E r
gebnissen der kürzeren Zeit, fü r welche Jahresabschlüsse 
vorlicgen, zu berechnen.

H a t innerhalb der drei den Kriegsgeschäftsjahren 
vorangegangenen Geschäftsjahre eine Vermehrung des 
oingezahlten Grund- odor Stam m kapitals stattgefunden, 
so wird dem Geschäftsgewinn fü r dio vor der Vermehrung 
liegende Zeit ein B etrag von fünf vom H undert jährlich 
des dor Gesellschaft durch dio Neueinzahlungen tatsäch
lich zugcflossenen K apitalbetrags zugereclmet.

Als früherer Durchschnittsgewinn wird mindestens ein 
Betrag von fünf vom H undert des eingezahlten G rund

odor Stam m kapitals angenommen zuzüglich des Mehr
betrags, der zur Verteilung einer etwaigen höheren festen 
Vorzugsdividende für bevorrechtigte Aktien notwendig ge
wesen wäre. Das Grundkapital einer Berggowerkschaft 
oder einer Bergbau treibenden Vereinigung ist aus dem 
Erwerbspreis und den Anlage- und Erweiterungskosten 
abzüglich des durch Schuldaufnahme gedockten Auf 
wandes hierfür zu berechnen. An Stelle des Grundkapitals 
t r i t t  bei eingetragenen Genossenschaften die Summe der 
eingezahlten Geschäftsanteile der Genossen.

Der in Abs. 3 vorgeseheno M indestbetrag wird auch 
zugrunde gelegt, wenn ein volles Geschäftsjahr vor den 
Kriegsgeschäftsjahren n icht vorliegt. In  diesem Falle 
werden jedoch für Aktien oder Anteile, dio zu einem den 
Nennwert übersteigenden Preise ausgegeben worden sind, 
dio fünf H undertstel von dom K apita l berechnet, das der 
Gesellschaft als Einzahlung auf ihre Aktien oder Anteile 
tatsächlich zugeflossen ist.

H a t sich das oingezahlte Grund- oder Stam m kapital 
einer Gesellschaft während der Kriegsgeschäftsjahre ver
m ehrt, so ist für dio Zeit nach der Vermehrung dem durch
schnittlichen früheren Geschäftsgewinn ein Betrag von 
fünf vom H undert jährlich des dor Gesellschaft durch die 
Neuoinzahlungon tatsächlich zugeflossenen K apitalbctrags 
hinzuzurochncn.

. 1 6 .  .

Gesellschaften der im § 1 bezeichneten Art, die ihren 
Sitz im Ausland haben, aber im In land einen Geschäfts
betrieb unterhalten, sind gleichfalls zur Bildung einer 
Sondorrücklago verpflichtet. Dio Pflicht beschränkt sich 
auf don Mehrgewinn, der auf den inländischen Geschäfts
betrieb entfällt. Die Grundsätze, die bei einer bundes
staatlichen Einkom m ensteuerveranlagung für die Aus- 
schoidung des auf don inländischen Geschäftsbetrieb en t
fallenden Teiles dos stouerbaron Gesamteinkommens m aß
gebend waren, sind auch bei der Berechnung des auf den 
inländischen Betrieb entfallenden Teiles des Mehrgewinns 
anzuwendon. Wo eino Einkom m ensteuer nicht eingeführt 
ist, h a t dio Landesregierung entsprechende Vorschriften 
zu orlassen.

Die Ausführung dor durch dieses Gesetz begründeten 
Vorpflichtungon liegt don Vorstehern der inländischen 
Niederlassungen ob.

§ 7.
Von dor Verpflichtung zur Bildung einer Sonderrück

lago befreit sind inländische Gesellschaften, dio nach der 
Entscheidung der obersten Landesfinanzbehördo oder 
einer von dieser bestim m ten Behörde ausschließlich ge
meinnützigen Zwecken dienen.

§ 3.
Dio Sondorrücklago ist gotrennt von dom sonstigen 

Vermögen zu verwalten und in  Schuldverschreibungen des 
Deutschen Reichs oder eines B undesstaats anzulegon. Bei 
ausländischen Gesellschaften (§ 0) muß dio Verwaltung 
und Verwahrung im Inland erfolgen.

Der Reichskanzler kann Ausnahmen von den Vor
schriften des Abs. 1 bewilligen.

Dio Zinsen der Sonderrücklage fließen den sonstigen 
Einnahm en zu.

Bleibt der G.'schäftsgewinn eines Kriogsgeschäftsjahrs 
hin ter dem durchschnittlichen früheren Geschäftsgewinn 
(§ 5) zurück, so is t die Gesellschaft berechtigt, aus der 
Sondorrücklago den Betrag zu entnehm en, um den etwa 
die Sonderrücklage dio H älfte des im Gesamtergebnis der 
abgelaufenen Kriegsgeschäftsjahre erzielten Mehrgewinns 
übersteigt.

Dio Sonderrücklago ist auch im  Falle der Auflösung 
einer Gesellschaft der freien Verfügung der Liquidatoren 
so lange entzogen, als nicht durch das künftige Gesetz über 
die Besteuerung dor Kriegsgewinne über ihre Verwendung 
Bestimmung getroffen ist.
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§ a.
Die Mitglieder des Vorstandes, persönlich haftenden 

Gesellschafter, R epräsentanten, Geschäftsführer oder 
Liquidatoren der pflichtigen Gesellschaften (§ 1), bei aus
ländischen Gesellschaften die Vorsteher der inländischen 
Niederlassungen (§ 6), die den Vorschriften dieses Gesetzes 
über dio Bildung oder Verwaltung der Sonderriicklage 
vorsätzlich oder fahrlässig zuwiderhandeln und dadurch 
dio Veranlagung oder E rhebung der Kriegsgewinnsteuer 
gefährden, werden m it Geldstrafe bis zu dreißigtausend 
Mark bestraft.

Sie haften fü r den Schaden, der durch ihr Verschulden 
dem Fiskus aus der Nichterfüllung der durch dieses Gesetz 
begründeten Verpflichtung erw ächst; sind fü r den Scha
den mehrero verantwortlich, so haften sie als Gesam t
schuldner.

§ 10.
Der B undesrat is t erm ächtigt, dio Vorschriften dieses 

Gesetzes auf andere als die im § 1 bezeichneten juristischen 
Personen auszudehnen.

E r ist ferner befugt, Ausführungsbestimmungen zu er
lassen und Zuwiderhandlungen mit Geldstrafe bis zu ein
tausendfünfhundert M ark zu bedrohen.

§ 11-
Dieses Gesetz t r i t t  am Tage seiner Verkündung in 

K raft.
U rkundlich usw.
Gegeben usw.

* **
Auf die Begründung des Gesetzentwurfes werden wir 

später zurückkommen.

Vereins - Nachrichten.
N ordw estliche G ruppe des Vereins  

deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.
Niederschrift Uber die Verhandlungen der Vorstandssitzung 
am Montag, den 22. November 1915, vorm ittags l l 3/« Uhr, 

im Parkgasthofe zu Düsseldorf.
Anwesend waren die H erren: Geheimrat A. S o r v a o s  

Ehrenvorsitzender); Geheimer B aurat B e u k o n b e r g  
(Vorsitzender); Kom m erzienrat iBr.-Qitß. h. c. S p r i n -  
g o r u m ;  Generaldirektor K om m erzienratSr.-Qnß. h .c . 
P. R o u e c h ;  Kom m erzienrat C. R u d .  P o e n s g o n ;  
Geheim rat h. c. F . B a a r e ;  Gcheimrat
AI. B ö  k o r ;  Kom m erzienrat E i c h ;  Exzellenz 35t.*$ng. 
G n a u t h ;  D irektor K. G r o s s o ;  Generaldirektor 
Dr. H a ß l a c h e r ;  D irektor E r n s t  P o e n s g o n ;  
A l e x a n d e r  P o s t ;  Generaldirektor H . V e h l i n g ;  
D irektor V i o l h a b e r ;  D irektor V ö g  1 o r ; Geheimrat
0 . W i e t h a u s ;  D irektor W i r t z ;  als Gäste: 
® r.'3"9- b. c. Geheimer B aurat G. G i l l h a u s e n :  
Dr.  R e i c h e r t ;  S t.'Q ltg . h. c. E . S c h r ö d t e r ;  
®r.«£}ng. 0 . P o t e r s e n ;  von dor Geschäftsführung: 
D r. W. B o u m c r ;  Dr.  K i n d ;  E.  H o i n s o n .

Entschuldigt h a tten  sieh die H erren: Generaldirektor 
R e u t e r ;  Geh. F inanzrat Dr. H u g o n b o r g ;  Geh. 
Kom m erzienrat H. L u  e g ,  M. d. H .; D irektor C a r l  
M a n n s t a e d t  ; ®r.-Qlic\. h .c . M a s s e n e z ;  D irektor
S o h u in a  e h e r.

Dio Tagesordnung war wie folgt, festgesetzt:
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Dio Gestaltung der Verhältnisse in den von uns 

besetzten feindlichen Gebieten.
3. Mitteilungen über Besprechungen in den verschie

denen Ministerien.
4. Sonst etw a vorliegende Gegenstände^

Dio Verhandlungen, dio der Vorsitzende Gcheimrat 
B e u k o n b e r g  leitete, waren säm tlich vertraulicher N atur.

gez. llr. Beukenberg, gez. Dr. W . Beumer.
Kgl. Geh. Bäumt.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Zum 70. Geburtstag von Kommerzienrat Johannes Klein.

E in in den Kreisen der deutschen E isenhüttenleuto 
weithin bekanntes und geschätztes Mitglied, H err K om 
m erzienrat J o h a n n e s K l e i n ,  Begründer der Maschincn- 
und A rm aturfabrik vorm. Klein, Schanzlin & Becker, 
F rankenthal, Pfalz, begeht am 8. Dezember in voller 
geistiger und körperlicher Frische seinen 70. Geburtstag. 
Klein wurde am  8. Dezember 1845 zu Klingenm ünster, 
einem kleinen Orte der sonnigen Rheinpfalz, geboren. 
Nachdem er zunächst die Volksschule seines H eim at
ortes und alsdann drei Jah re  die Gewerbeschule zu Landau 
besucht h a tte , führte ihn sein früh erwachter praktischer 
Sinn und seine Vorliebo für dio Technik zum technischen 
Studium, dein er zunächst zwei Jahre  an der polytechni
schen Sehule zu München oblag, um anschließend daran 
seine Studien in Karlsruhe zu beenden. Im  Septem ber 1865 
t ra t  Klein in die Praxis über. W ährend einer einjährigen 
Tätigkeit in der Dinglerschen Maschinenfabrik, Zwei

brücken, ha tte  Klein Gelegenheit, den Maschinenbau 
praktisch kennen zu lernen. 12 Kreuzer waren der 
Tageslohn des jungen Mannes, der als Schlosser in den 
Lohnlisten geführt wurde. Später nahm Klein eine Stellung 
im technischen Bureau der Kühnleschon Maschinenfabrik 
(jetzt Kühnle, Kopp & Kausch) in F rankenthal an.

Ein Spciscapparat, den Klein bei Kühnle konstruiert 
h a tte  und der das Speisewasser selbsttätig  in den D am pf
kessel zurückfübrte, gab dem D irektor der ehemaligen 
Aktienbrauerei in Frankenthal, H errn S c h a n z l i n ,  
Gelegenheit, in Gemeinschaft m it Klein und einem 
weiteren Teilhaber, namens B e c k e r ,  eine W erkstätto  
zu gründen. Der industrielle Aufschwung, dor nach dem 
Kriege, Anfang der 70er Jahre, cinsetzte, blieb auf dio 
Entwicklung der W erkstätte  nicht ohne Einfluß. Kleins 
W illenskraft und großer Fleiß förderten das Unternehm en 
verhältnismäßig schnell. — Eine Reihe von Original- 
K onstruktionen sind dem jetzigen Jubilar zu verdanken, 
von denen das Kloinscho Maschinenelement, die Una- 
pumpe, der Freifall - Kondonstopf und nicht zuletzt dio 
Wasser-Riickkiihlung eino große Verbreitung in der ganzen 
W elt gefunden haben. Dio im Jah re  1889 von Klein 
erfundene und diesem paten tierte  Rückkühlung ist u. a. 
bei vielen Hüttenw erken eingeführt worden.

Seit jeher h a t Johannes Klein, der unserem Verein 
schon 30 Jah re  lang als treues Mitglied angehört, in 
rastloser Arbeit seine innigste Befriedigung gefunden. 
Zahlreiche Reisen im In- und Auslande hat er ausgoführt, 
um seine Firm a und deren Erzeugnisse bekanntzum achen. 
Auch heute noch ist der Jubilar, der dom Aufsichtsrat 
der Maschinen- und A rm aturfabrik vorm. Klein, Schanzlin
& Becker als Vorsitzender angehört, unermüdlich tätig . 
Möge ihm seine ste ts bewährte Schaffensfreudigkeit noch 
lange erhalten bleiben!

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Finke, Adolf, Generaldirektor, Dresden, H indenburgstr. 14. 
Frings, Wilhelm, Sipt.-Qng., Betriebsing, der F reistädter 

Stahl- u. Eisenw., A. G., F re istad t, Oesterr.-Sclil. 
Gathmann, Otto, Dipl. - H ütteningenieur, München 12, 

H abacherstr. 5.
Ho/mann, 5>r.>£\Uß. Franz Jos., Öbering. u. Ressortvor

stand d. Fa. Fried Krupp, A. G., Essen, Sem perstr. 15. 
Jung, S r . '^ n g . Adalbert, Berlin-Friedenau, W iesbadener

straße 11.
Koerfer, Johann, Ing., vereid. Sachverstand., Inh. o. ehem.

Laboratorium s, Duisburg, Hohcstr. 19.
Ohlsson, Oloj, Ingenieur, San Sebastian, Spanien, Mira

cruz 9.
Rahe, Gustav A ., Inh . des ehem. Laborator.

Dr. W etzke Nachf., Lübeck, Moislinger Alice 13. 
Zsdk, Viktor, Stahlwcrksing., R atibor, O.-S,,

Oberwallstr. 19.
N e u e  M i t g l i e d e r .

Bresser, Carl, Berlin-Wilmersdorf, Landauerstr. 6. 
Krause, August, Ingenieur, Berlin-Steglitz, Sodanstr. 17.

G e s t o r b e n .
Grabau, Ludwig, Zivilingenieur, Cöln. 21. 11. 1915.


