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Das Duplex-Verfahren in Amerika.

I |u ic k  Einführung des Duplexverfahrens in 
■*“ ; Amerika hat dort die Erzeugung von Martin
stahl große Fortschritte gemacht. Zugleich ist man 
dadurch unabhängig vom Schrottmarkt geworden. 
Während im Jahre 1906 nur 11000 000 t  Stahl im 
Martinofen und 12 250 000 t  in der Bessemerbirne 
hergestellt wurden, sind im Jahre 1915 von einer 
Gesamterzeugung von 32 000 000 t nur 8 250 000 t  
Bessemerstahl und 23 500 0001 Martinstahl hergestellt 
worden. Im Jahre 1913 wurden 2 210 718 t Blöcke

Abbildung 1. 

'Gesamtplan der Konverter- 
und Martinofen-Anlage der 

Maryland Steel Co.

a  — Aufzug, b =  Kuppelöfen für Roheisen, c -- Kuppelöfen fUr Spiegeleisen, d =  1000-t- 
Mlscher. e =  100-t-Mischer. f =  K onrerter von 3 bis 18 t  Fassung, g =  50-t-Gießpfannen- 
kran. h ■= 60-t-GieBpfannenkran. 1 •=  Gleis llir Splegelelienpfanne. k  •= Gleise für da» 

Duplexmetall. 1 <= 150-t-Wage, m — 100-t-Wage. n «=< 10O-t-Mlscher. o =  50-t-Kipp- 
m artlnöfen. p  =  zwei Gießpfannenkrane von 75 t. o - -  zwei Besohiokungskrane von 75 t.

oder 10,8 % der gesamten Erzeugung an basischem  
Siemens-Martin-Stahl nach dem Duplexverfahren 
hergestellt, was ein Mein- von 56 % gegen das Vor
jahr bedeutet.

Die verschiedenen Arten des Duplexverfahrens 
sind nach einer Aufstellung von S im o n  S tr o c k  
M a r tin 1), früherem Stahlwerkschef bei der Maryland 
Steel Co., Sparrow Point, die folgenden:

1. saures Bessemer- und basisches Siemens-Martin- 
Verfahren,

2. basisches Bessemer- und basisches Siemens- 
Martin-Verfahren,

3. saures Bessemerverfahren und elektrischer Ofen,
4. basisches Bessemerverfahren und elektrischer 

Ofen,

5. basisches Siemens-Martin-Verfahren und elek
trischer Ofen.

Das erste Verfahren beschreibt Martin und
F. F. L in e s , jetziger Leiter des genannten Stahl
werks1), unter Zugrundelegung einer Anlage von fünf 
50-t-Kipp-Martinöfen, von denen jeder 11 bis 12 
Schienenschmclzungen von 55 t  in 24 st während 
sechs Tage. der Woche liefert.

Am verbreitetsten ist die Anwendung von Talbot- 
öfen; aber auch gewöhnliche Martinöfen, die mög
lichst kippbar sein müssen, sind häufig im Ge
brauch. Bei Talbotöfen sind die Herstellungs- und 
die Instandsetzungskosten geringer. Vor allen 
Dingen ist darauf zu achten, daß die Bessemer
schlacke nicht in den Martinofen kommt, da die 
Martinofenschlacke ihres Phosphorgehaltes wegen  

anderweitige Verwendung fin
den kann.

Es ist vorteilhaft, wenn die 
Anlage so eingerichtet ist, daß 
die Temperatur des eingesetz
ten Metalls möglichst gleich 
der Abstichtemperatur ist. Bei 
einem Phosphorgehalt von  
unter 0,20 % im Roheisen 
ist es dann leicht, 2500 bis 
3000 t Blöcke in 24 st zu  
gießen.

Um das für die oben erwälmte Anlage nötige  
flüssige Einsatzeisen zu erhalten, muß in der Besse
merei zu gleicher Zeit der Einsatz für eineD 50-t-Ofen 
fertig werden. Es sind deshalb drei 20-t-Birnen auf
zustellen (vgl. Abb. 1), in denen zwei Chargen zu 
gleicher Zeit bis herunter zu 0,10 bis 0,15 % Kohlen
stoff geblasen werden, und während diese beiden 
Chargen in eine fahrbare 75-t-Pfanne eingelassen 
werden, wird die dritte Charge geblasen. Auf diese 
Weise können 55 bis 60 t  in 18 bis 20 min in den  
Martinofen eingesetzt werden, vorausgesetzt, daß die 
ganzen Einrichtungen an Kranen usw. zweckent
sprechend sind. D ie gewöhnliche Bessemercharge be
steht aus 75 % Roheisen vom Mischer und 25 % 
Roheisen vom Kuppelofen; letzteres wird gewöhnlich

J) The Iron  Age 1915, 7. Jan ., S. 75/8.

X X .M

') The Iron Age 1915, 1. April, S. 730/3.
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aus 70%  Roheisen und 30%  Stalilabfällen ge
schmolzen. Das Mischereisen hat folgende Analyse, 
bei der der hohe Chromgelialt auffällt:

0,40 bis 1,50 % Si
0,70 
0,055 , 
1,75 , 
0,01 ,

0,90 % Mn 
0,065%  P 
2,50 %  Cr 
0,10 % S.

Abbildung 2. 60 - 1 - Umgießpfanne zum Transport
des flüssigen Metalls zum Martinofen.

In  dieselbe 45-t-Pfanne wird das Kuppelofeneisen 
eingelassen. Mit der ersten Pfanne werden zwei 
Birnen gefüllt, die zu gleicher Zeit geblasen 
werden. D ie zw eite Füllung der Pfanne wird 
in die dritte Birne eingegossen. Während 
des Blasens werden 4 bis 8 % Stalllabfälle 
zugesetzt, so daß die ganze Charge 14 %
Abfälle enthält. Beim gewöhnlichen Mar
tinverfahren dauert eine Schmelzung 8 
bis 10 st, beim Duplexverfahren durch
schnittlich 1 st. Die Gießpfannen haben, 
wie schon erwähnt, 7 5 1 Fassung, so daß 
die ganze Konverterschlacke von folgender 
Zusammensetzung

29.0 % SiOs
20.0 % FeO 

6,80 % Mn.O

mit eingegossen werden kann.
Um zu verhindern, daß die in der 

Transportpfanne befindliche Schlacke mit 
in den Ofen gelangt, ist man dazu über
gegangen, die Pfannen unten abzustechen, 
wozu eine Rinne an der Pfanne befestigt 
ist (vgl. Abb. 2). Das Oeffnen der Ab
stichrinne wird von einer kleinen Bühne ohne 
Schwierigkeit bewirkt; sollte aber das Abstich
loch -sich  nicht öffnen lassen, so muß der ganze 
Inhalt der Pfanne über den Rand in den Ofen 
gekippt werden, und in diesem Falle läuft natür
lich die Schlacke mit in den Ofen. Im anderen 
Falle wird die Pfanne nach Einlassen des Eisens in 
den Martinofen nochmals gewogen, um das Gewicht 
des Einsatzes fcstzusteller.

D er Konverterboden hat 24 Düsen mit je acht 
Löchern von rd. 14 mm Durchmesser, so daß ein

Gesamtblasequerschnitt von 305 qcm zur Ver
fügung steht. Um nun die 40 bis 45 Chargen in 24 st  
eingießen und verarbeiten zu können, müssen 
14 Transportpfannen für die Bessemerei und 14 Gieß
pfannen im Martinwerk zur Verfügung stehen. 
Falls auf die Bessemercharge gewartet werden muß, 
wird, nachdem die Badoberkante m it einer Mi
schung von 1 bis 2 % gebranntem Kalk und 1% %  
Walzensinter erneuert ist, Schrott in den Ofen ein
gesetzt und eingeschmolzen. Die Zeit zwischen den 
Chargen beträgt 20 bis 60 min; über 40 min wird 
als W artezeit gerechnet.

Die Erfahrung hat gelehrt, daß die günstigsten  
Ergebnisse m it einem flüssigen Einsatz von 0,80 %  
Kohlenstoff erzielt wurden. Um diesen Kohlenstoff
gehalt zu bekommen, werden folgende drei Ver
fahren angewendet (vgl. Abb. 3):

A. Rückkohlung des erblasenen Metalls in der 
Transportpfanne bis zu 0,80 % Kohlenstoff und 
Fertigmachen der Charge im Ofen.

B.: Rückkohlung des erblasenen M etalls, nachdem  
t,. es in den Martinofen eingesetzt ist, auf 0,80 % 
p f Kohlenstoff und dann Fertigmaehen der Charge.

C. Rückkohlung des erblasenen Metalls, nach
dem es in den Martinofen eingesetzt ist, bis 
zu 0,20%  Kohlenstoff und weiteres Rück
kohlen nach dem Abstich in der Gießpfanne.

SJ fîù'cM/fOh/tsrtÿ —!
T r a n s p o r t  - 1 à j P f  annen

I

T
vT f e r n e n s - M a r ' 1 n o f  e n

|  ̂ —Rückkohlung |  fRückkohlung j.
/ J  Ä  /?, Q  C,

Abbildung 3.

a ssa M etall m it 0,90 %  K ohlenstoff
b »  « » 0,20 „ „
© *" u » 0,10 „ „

Sohaubildliohe Darstellung der verschiedenen 
mögliohen Duplex-Verfahren.

Nach dem ersten Verfahren ist die Analyse in 
der Transportpfanne

0,70 bis 0,90%  C 
0,10 „ 0,15 %  Mn 
0,005%  P 
0,040%  S 
0,30 bis 0,35 % Cr.

Das zum Rückkohlen benötigte Roheisen wird 
unmittelbar dem Mischer entnommen und beträgt 
rd. 20 % des Gesamtinhalts der Pfanne. Dies setzt 
aber voraus, daß das geblasene Eisen nicht zu  heiß, 
und daß der Gehalt an Kohlenstoff nicht geringer als
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0,08%  ist, da sonst eine heftige Reaktion in der 
Transportpfanne stattfindet, wenn das Riickkoh- 
lungseisen zugesetzt wird. Ein Vorteil der Rück
kohlung in der Pfanne soll darin bestehen, daß ein 
Teil des Eisengehaltes der Schlacke reduziert wird, 
doch haben vorgenommene Analysen keine wesent-

Abbildung 4. Rüokkohlen des Metalls beim Absteohen des Martinofens.

liehe Aenderung des Eisenoxydulgehalts in der Kon
verterschlacke ergeben, wie folgende Zahlen zeigen:

Schlacke Schlacke in der 
vom  P fanne nach Einguß 

K onverter des Roheisens 
% %

SiOa ...............................  22,80 24,60
F e O ...............................  24,16 22,60
M n O ............................. 7,70 7,00
C r , 0 , ...........................  27,65 26,10

Das Metall wird bei der geringen Reaktion wäh
rend des Eingießens in den Ofen entphosphort. 
Wenn nötig, werden einige Schaufeln Flußspat zu
gesetzt. Ist die Charge nach Empfang der Analyse 
und ferner die Temperatur des Bades zufrieden
stellend, so wird sofort abgestochen. Falls der 
Kohlenstoffgehalt noch zu hoch oder das Bad zu 
kalt ist, so wird eine zw eite Probe innerhalb 20min 
genommen. Der Zusatz von Mangan kann ent
weder durch Einsetzen von 20prozentigem Spiegel
eisen in den Ofen oder 80prozentigem Ferromangan 
in die Gießpfanne geschehen. Der Zusatz an Silizium 
wird in die Pfanne gegeben, falls öOprozentiges 
Ferrosilizium zur Verfügung steht. Wenn llp ro- 
zentiges Ferrosilizium gebraucht wird, so wird dieses 
schon im Ofen zugesetzt. In durchschnittlich 45 min 
ist die Charge fertig. Diese Arbeitsweise hat den 
Vorteil der Schnelligkeit und der leichten Aus
führung, da kein weiterer Metallzusatz nötig ist, 
und auch kein Aufkochen im Ofen stattfindet, so 
daß nur geringe Ausbesserungen am Ofen notwendig 
sind. Der Verlust wird wie folgt angegeben:

%
Chemischer Verlust im Konverter . . . .  7,00
Mechanischer „ „  „  0,75
Chemischer „ „  Martinofen . . . .  0,50
Mechanischer „ „ „  . . .  3,00

11,25

Die Schlacke des Martinofens hat folgende Zu
sammensetzung:

8%  SiO, 6 %  MnO
20%  FeO 40%  CaO.

Bei dem Verfahren B 1 und B 2 (Abb. 3) hat das 
Duplexmetall die folgende Zusammensetzung:

0,10 bis 0,15%  0 
0,10 % Mn.

Die Badoberkante des 
Martinofens wird m it einer 
Mischung von 2 bis 3 %  
gebranntem Kalk und 
1 bis P /4 %  Walzensinter 
ausgebfssert. D a der Zu
satz von 20 % heißem  
Metall den Kieselsäure
gehalt in der Schlacke des 
Ofens erhöht, so ist die 
Kalkmenge notwendiger
weise größer. Dieses Me
tall wird dem Ofen zuge
setzt, sobald das Duplex
metall eingegossen ist, und 
verursacht eine heftige Re
aktion. Hierauf wird eine 
Probe genommen und die 

Charge inderseiben Weise beendet wie bei dem ersten 
Verfahren. Diese beiden Verfahren haben sich nicht 
bewährt. Ebenfalls führte das Verfahren C I  zu 
keinem Erfolg.

V erfa h ren  C2. Das im Konverter erblasene 
Eisen hat dieselbe Zusammensetzung wie bisher und 
wird durch Zusatz von 10%  flüssigem Roheisen 
im Ofen auf 0,20 %

Kohlenstoffgehalt 
gebracht. Darauf 
soll das Bad fol
gende Analyse zei
gen:

0,15 bis 0,30 %  C 
0,08 % Mn 
0,008% P 
0,05%  S
0,20 bk  0,30 % Cr.

Sobald die Charge 
fertig ist und die 
gewünschte Analyse 
hat, wird die ent
sprechende Menge 
geschmolzenes Spie
geleisen vom Kup
pelofen in eine 9- bis 
10-t-Pfanne abgesto
chen undgenug flüs
siges Eisen ’ zuge
setzt, um der Charge 
den richtigen Man
gan- und Kohlen
stoffgehalt zugeben.
Diese kleine Pfanne, 
welche das Rück
kohlungsmetall ent
hält, wird durch das

Abbildung 5. Regelungsvorrichtnng 
für Oelbrenner, 

a  R egelungsventil, b  =  Ausblase- 
v en til m m  Reinigen des B renners, 
w enn das O elventil v ers top ft la t. c  =»
Oel-Regelungsventil, ö  — D am pfeinlaß.



430 S tah l und Eisen. D as D uplex-Verfahren in  A m erika. 38. Jahrg. Nr. 20.

Abbildung 6. Duplex-Anlage der Lackawanna Steel Co.
a  *» S tripperhalle . b  ** A nlage fllr  feuerfestes M aterial, c  =  G leßbU hne. d  »  G leise fü r  das flüssige M etall zum  M artinw erk.

Die Abmessungen der Martinöfen sind folgende:

H erd län g e ............................................. 9,45 m
B a d lä n g e ............................................. 7,30 „
B a d b re i te  3,50 „

Die Badoberfläche bei 5 0 1 Inhalt beträgt 16,26 qm, 
bei 60 t  Inhalt 20,44 qm. Die Kammern haben 
folgende Abmessungen:

Breite Länge Tieie Inhalt
m m m cbm

Gaskammer . . . 2,51 6,7 3,15 53
Luftkammer . . 4,04 6,7 3,15 85,2

Die größte Wochenerzeugung dieser Anlage war 
600 t  je Ofen in 24 st, die höchste Einzelleistung 
eines Ofens 694 t . Bezogen auf die Badoberfläche 
is t das Verhältnis 1,21 t je st/qm .

man das Anheizöl ab, so ergibt sich ein Verbrauch 
von 35 1 je t  B löcke. 1 1 Oel hat 10 000 WE, der 
Gesamtverbrauch drückt sich demnach in 350 000 WE 
aus. Nimmt man die Wärmeeinheiten des aus 1 kg 
Kohle erzeugten Gases mit 5555 W E an, so wäre

der Verbrauch =  63 kg Kohle je t Roh-
0000

blocke.
Durchschnittlich wurden wäJhrend der letzten drei 

Jahre 33 % der Chargen kalt nach dem Schrott
verfahren eingesetzt. Dabei war die Haltbarkeit 
des Gewölbes 300, die der Kopfwände 97 H tzen . 
Die durchschnittliche Arbeitszeit der Oefen während 
dieser Zeit war 5% Tage in der W oche. Ein Ofen, 
der nur nach dem Duplexverfahren arbeitet, wird

Hlfsliubwerk des Gießkranes während des Ab
stiches in die Gießpfaime eingefüllt (vgl. Abb. 4). 
Dio Charge muß heißer sein als bei dem ersten Ver
fahren, weil beim Eingießen der kleinen Pfanne der 
Stahl abkühlt. Hierdurch wird der Ofen mehr 
beansprucht; auch ist cs schwieriger, den Kohlen- 
stoffgelialt so gleichmäßig wje im Ofen zu erzielen. 
Die Chargendauer im Ofen ist durclischnittlich 
1% st. Der Abstich wird durch den Zusatz in der 
Pfanne 60 t anstatt 50 t  betragen, wofür die Halt
barkeit des Ofens und der Pfanne geringer ist. Die 
Martinschlacke enthält

14,0%  SiOj 
16,0% EoO 
4,0%  MnO 

45,0%  CaO 
-  / ,0 % Cra0 3

0 ,-5 %  PjOä.

Im Jahre 1913 wurden die Oefen mit Oelfeuerurg 
eingerichtet, die sich sehr gut bewährt hat. Abb. 5 
zeigt die Regelungsvorrichtung der Oelzuführung, 
die beim Umsteuern an einer Seite selbsttätig ab
gestellt und aus dem Ofen herausgezogen wird, wäh
rend an der anderen Seite die Brenner in Tätigkeit 
treten.

Der Brennstoffverbrauch stellt sich wie folgt:
D uplex- K alter 

V erfahren  E insatz  
einschließlich einschließlich 

1913: A nheizen Anheizen
Kohlenverbrauch je t  Blöcke 106,6 kg 467 kg
Oelverbrauch je t  Blöcko . . 60,5 1 151 1

1914:
Oelverbraucli jo t  Blöcke . . 48,5 1 1S9 1

Die Ergebnisse im Jahre 1914 wurden unter sehr 
ungünstigen Bedingungen erhalten, da die Anlage 
nur fünf Tage in -der Woche im Betriebe war. Zieht
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schätzungsweise 500 bis 600 Hitzen im Gewölbe 
und 150 bis 200 Hitzen der Köpfwände aushalten. 
Der durchschnittliche Verlust von der Bessemercharge 
bis zum fertigen Block betrug für 1914 —  12,57 %.

Bei der Lackawanna Steel Co., Lackawanna N. J., 
besteht die Duplexanlage, wie aus einem Aufsatze von 
G. B. W a te r h o u se 1) hervorgeht, aus zwei Mischern 
von 250 bis 300 t Inhalt, vier 12-t-Konvertern und  
12 Kuppelöfen, von denen acht zum Schmelzen von  
Roheisen und vier kleinere zum Schmelzen von 
Spiegeleisen dienen, wenn Schienen oder Hartstahl 
hergestellt werden soll (vgl. Abb. 6). An diese be
stehende Anlage wurde das Martinwerk mit zwei 
Kippöfen Hr. 15 und 16 allgeschlossen. Das hier 
angewandte Duplexverfahren weicht von dem bei 
der Maryland Steel Co. eingeführten wie folgt ab:

Einschmelzen ist große Sorgfalt geboten. Gegen 
Mitternacht wird das Metall von der Bessemerei 
gefordert. Die Analyse des Mischmetalls ist:

3,7 % C 0,045% S
1,5 % Si 0,300% P.

0,65%  Mn.

Für eine Bessemercharge werden dem Mischer 
12,8 t  abzüglich des Gewichtes der im Konverter 
zuzusetzenden Abfälle entnommen. Zwei Bessemer
hitzen, die in verschiedenen Konvertern geblasen 
sind, werden zum Martinwerk gefahren. Die erste 
Pfanne enthält Metall, das auf rd. 0,40 % Kohlen
stoffgehalt heruntergeblasen ist, um eine kleine 
Reaktion im Ofen zu erzeugen. Das Eingießen er
folgt etwa um 1245 Uhr. Dann folgen zwei Pfannen 
von weichem Metall (Kohlenstoffgehalt 0,05 bis

zu Abbildung 6.
e =  K uppelüfen  für Elsen und Splfgeleieen. f  ■= Aufzug, g — M artinofen  S r .  15. h  — M artinofen  Nr. IG. I — G ießerei.

Das ganze Verfahren dauert je eine Woche, denn 
am Ende der Woche wird der Kippofen vollständig 
entleert, der Boden und die Badoberkante wieder 
instandgesetzt und andere Ausbesserungsarbeiten 
gemacht. Sonntags um 6 Uhr nachmittags wird 
das Gas wieder in den Ofen gelassen und die Arbeit 
mit der Herstellung der Schlacke begonnen. Vier 
Mulden gebrannter Kalk und drei Mulden Walzen
sinter werden eingesetzt und niedergeschmolzen. 
Dies wird dreimal wiederholt, bis zwölf Mulden Kalk 
und 8 bis 9 Mulden Walzensinter eingeschmolzen 
sind. Das ungefähre Gewicht einer Mulde Kalk 
beträgt 900 kg, einer Mulde Sinter 1360 kg. Beim

')  The Iron Trade Keview 1916, 2. Nov., S. 879/86.

0,07% ) und dann endlich als letzte Charge eine 
Pfanne mit Metall von 1,5 bis 2 %  Kohlenstoff
gehalt. Beim Einlassen dieses Metalls entsteht eine 
heftige Reaktion. Der Phosphor geht zum größten  
Teil in die Schlacke. Dann werden wieder zwei 
Pfannen mit w'eichem Metall und eine mit härterem  
Metall eingesetzt; sollte dann das Bad noch zu  
wenig Kohlenstoff haben, so folgt noch eine harte 
Charge, während im anderen Falle noch weiches 
Metall zugesetzt wird. Auf diese Weise werden 190 
bis 2Q0 t  eingesetzt. D ie Charge wird sodann wie 
eine gewöhnliche basische Martinschmelze fertig
gemacht bis zum  Abstich gegen 3 y2 Uhr. Nach
dem die Charge abgestochen ist, verbleiben etwa  
100 t  mit 0,15 % Kohlenstoff und die Schlacke im
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Zahlontafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  R o h s to f fe .

Ge- 
braun ter 

Kalk
%

G#- | Ge- 
b rannter brann ter 
Dolomit Magnesit 

% ! %

Flußspat

%

Walzen
sinter

%

Schlacke

%

S iO , 
Al, Oj

2,10 0,45 4,10 3,44 1,75 6,50
0,95 0,75 2,30 1,40 — 1,02

^C aO 85,00 58,30 3,25 — — 43,47
Mg O 11,05 39,24 83,98 — .— 8,64
F e O — — — — — 21,55

tFotO ,
Gesamt-

— 6,70 — * 6,85

Eisen --- — — — 70,0 21,77
Mn --- —‘ — — 0,40 1,01
CaCO, --- — 6,87 — —
Mg CO, --- — — 0,53 — —
C aF , --- — — 86,57 — —
P --- — — — 0,025 3,13

Zahlentafel 2. Z u sam m en se tzu n g  d e r  F e r r o le g ie 
rungen .

Flüssiges
Spiegel-

eisen
%

Ferro-
raarigan

%

Ferro-
«lliziam

%

F erro
phospbor

%
C .................... 4,30 7,00 0,15 0,17
M n ................ 6,00 79,50 — 0,15
S . . . . .  . 0,02 — — 0,65
P .................... 0,0S 0,20 0,05 18,70
S i ................ 1,25 1,00 49,50 0,39
F e ................ — 12,.30 49,00 77,00
A l ..................... — — 0,30 —

Ofen. Darauf werden wieder zw ei Mulden Kalk 
und zwei Mulden Sinter eingesetzt und die Badober
kante mit gebranntem D o
lomit ausgebessert. Dann  
folgen drei Pfannen mit 
weichem Metall, zwei Mul
den Kalk und eine Pfanne 
mit hartem Metall wie 
oben. Während der Reak- 
tion wird der Ofen leicht 
geneigt, und ein Teil der 
Schlacke läuft aus. Wenn 
die Reaktion zu Ende ist, 
wird gewöhnlich noch eine 
Mulde Kalk, ebenfalls kurz 
vor dem Abstich, gegeben, 
so daß fü n f bis sechs Mul
den Kalk zu jeder Charge 
gehören. Ueberflüssige 

Schlacke wird abgelassen, 
so daß d a s ' Bad immer 
m it einer dünnen Schicht 
bedeckt bleibt. D ie Ana
lysen der Rohstoffe und 
der Schlacke sind in Zah
lentafel 1 und 2 wieder
gegeben. Die durchschnitt
liche Zeit von einem Ab
stich zum anderen beträgt 
2 st 53 min. Ungefähr

80 % des im Kippofen hcrgestellten Stahls wird 
in der Pfanne mit geschmolzenem Spiegeleisen rück- 
gekohlt, der Rest mit den üblichen Zusätzen von 
Ferromangan, Ferrosilizium usw.

Wenn das Bad fertig zum  Abstich ist, wird das 
vorher geöffnete Abstichloch mit nassem Sackleinen 
zugestopft, und bevor das Sackleinen durchgebrannt 
ist, ist die Schlacke im Ofen so hoch gestiegen, 
daß nur reines Metall abläuft. Es wird nur so viel 
Schlacke in die Pfanne gelassen, daß das Metall 
leicht bedeckt ist. D ie 100-t-Gießpfanne hängt an 
einem 165-t-Kran. Sobald der Boden bedeckt ist, 
wird das gesclimolzene Spiegeleisen eingelassen. Das 
Spiegeleisen kommt von einem Kuppelofen und 
wird mit dem 35-t-Hilfshubwerk c'ingegossen. Bei 
Schienenstahl beträgt der Zusatz 2,3 bis 3 ,7 1 Spiegel
eisen. Das durchschnittliche Gewicht der gegossenen 
Blöcke beläuft sich auf 104,5 t.

In der Nacht von Sonnabend auf Sonntag wird der 
Ofen ganz entleert. Nach dem letzten Abstich bleiben 
ungefähr 40 bis 60t im Ofen, dieunter Zusatz vonFerro- 
mangan zu einei weichen Charge verarbeitet werden. 
In Zaklcntafel 3 sind die Ergebnisse seit Beginn 
des Verfahrens bis zum  August 1916 zusammen
gestellt. Im  ganzen sind in beiden Oef en 8073 Chargen 
mit einem Gesamterzeugnis von 843 239,41 hergestellt 
worden. Die höchste monatliche Erzeugung wurde 
im Dezember 1915 m it 50 872 t erreicht; die beste 
Erzeugung eines einzigen Ofens war im Juni 1915 
mit 30 756 t. Die durchschnittliche Anzahl Chargen 
in 12 st war 4,14 für jeden Ofen, und die Zeit von

ZahJentafel 3. U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  E rz e u g u n g .

Datum
O fe n  Kr. 15. Ofen Kr. 16. Gesamt-

erieugung

«
Schich

ten Chargen
t

Schich
ten Chargen

t

1913 Mai . . . s% 9 854,5 __ _ __ 854,5
Jun i . . . 49 201 19 267,4 — — — 19 267,4
Ju li . . . 64 223 22 522,7 19% 69 6 972,8 29 495,5
August . . 54 227 23 068,3 50 199 20 051,8 43 120,1
Septem ber 52 199 20 390,1 52 197 19 961,3 40 351,4
Oktober . 5% 21 2 204,7 52 189 19 263,4 21 468,1
November — — 31 102 10 190,5 10 190,5

1915 April . . . 34 132 13 264,9 __ __ __ 13 264,9
Mai . . . 51 243 25 824,7 — — — 25 824,7
Ju n i . . . 52% 284 30 756,4 — — — 30 756,4
Ju li . . . 35 179 19 172,0 31 150 15 817,1 34 989,0
August . . 53 220 23 508,2 54 218 22 899,5 46 407,7
Septembor 54 242 25 656,0 27 94 9 894,8 35 550,8
Oktober . 54% 212 22 468,9 50% 190 19 555,0 42 023,9
N ovember. 53% 231 24 871,7 53% 221 23 380,2 48 251,7
Dezember 55% 245 26 104,1 55% 236 24 768,0 50,872,1

1916 J a n u a r  . . 40 166 17 578,8 54 222 23 217,6 40 796,4
Februar. . 51% 228 24 074,1 51% 226 23 776,4 47 850,5
März . . . 55% 244 26 121,4 41 „> 170 17 892,8 44 014,2
April , . . 52 218 23 053,0 52 218 22 933,2 45 980,2
Mai . . . 54% 228 24 152,4 54% 229 24 169,6 48 322,0
Jun i . . . 52% 225 23 761,2 52% 218 23 015,4 46 776,6
Ju li . . . 29% 111 11 413,7 52% 196 20 114,8 31 528,5
August . . 54% 225 23 154,6 54% 216 22 121,4 45 276,0

Zusammen 1053 4513 473 243,8 888% 3560 369 995,6 843 239,4
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einem Abstich zum  nächsten betrug 2 st 53 min. 
Durchschnittlich wurden aus einem Ofen 434,4 t  
guter Blöcke in 12 st gegossen.

Die Haltbarkeit der Oefen ergibt sich aus fol
gender Aufstellung: Ofen Nr. 15 wurde am 29. Mai 
1913 in Betrieb gesetzt und arbeitete bis 5. Oktober 
1913. In dieser Zeit wurden 880 Chargen abgestochen. 
Hierauf wurde das Gewölbe erneuert und die oberen 
zehn Lagen Gittersteine in den Luftkammern und 
sechs Lagen in den Gaskammern ersetzt. Der Ofen 
wurde am 12. April 1915 wieder angelassen. Am 
16. Juli wurde er kaltgesetzt und erhielt ein neues 
Gewölbe und neue Kammerfüllungen, nachdem das 
Gewölbe 838 und die Gittersteine 1718 Chargen 
ausgehalten hatten. Nach 14 Schichten wieder in

Abb. 7 zeigt einen Querschnitt durch die Martin- 
anlage. Das Gebäude ist 316 m lang, hat 37,8 m  
Spannweite und enthält außer den beiden Kippöfen 
noch acht feststehende 100-t-Martinöfen. D ie Herd
fläche der Kippöfen beträgt 4 x 1 2  m. Das Gitter; 
werk hat auf jeder Seite einen Inhalt von 152,5 cbm 
für die Luftkammer und 87,3 cbm für die Gas
kammer.

Auch auf der South-Chicago-Anlage der Illinois 
Steel Co. hat sich der Vorteil des Duplexverfahrens 
in feststehenden Martinöfen in mehrjähriger Er
fahrung erwiesen. Eine neue Anlage ist dort im Bau 
mit drei Kippöfen, von denen zwei Oefen für das 
Duplexverfalircn für eine jährliche Erzeugung von 
600 000 t  benutzt werden sollen. Der dritte Ofen

Betrieb gesetzt, hielt er bis zur Erneuerung des 
Gewölbes im Januar 1916 noch 1212 Chargen. 
Nach wieder 14 Ausbesserungsschichten dauerte die 
neue Ofenreise bis Juli 1916. Das Gewölbe hatte 
1303, das Gitterwerk 4233 Hitzen ausgehalten. Hier
auf dauerte die Instandsetzung 23 Schichten.

Ofen Nr. 16 wurde am 22. Juli 1913 angesteckt 
und am 22. November 1913 wegen Mangel an Auf
trägen außer Betrieb gesetzt. Das Gewölbe wurde 
nach 720 Chargen erneuert. Am 6. Juli 1915 in Be
trieb gesetzt, ging der Ofen bis zum 19. September. 
Die Erneuerung des Gewölbes nach 499 Chargen 
und der Kammerfüllung nach 1219 Chargen dauerte 
27 Schichten. Die nächste Erneuerung des Ge
wölbes fand am 20. März 1916 nach 1239 Char
gen statt. D ie gesamte Erzeugung entsprach 
den strengen Vorschriften und fiel sehr gleich
mäßig aus.

soll in Verbindung mit zwei 20-t-Elektroöfen ar
beiten. Eine ähnliche Anlage wird demnächst bei 
den Garywerken in Betrieb kommen mit zwei sauren 
Bessemerbirnen von 25 t  und zwei Kippöfen von  
14 x  4,2 m Herdfläche.

Während bei der Lackawanna S teel Co. das sauer 
erblasene Bessemermetall in den Ofen mit einem 
vorhandenen Bad von fertigem Stahl eingelassen 
wird, wird bei der Maryland Steel Co. der Ofen 
jedesmal ganz entleert. Welchem Verfahren der Vor
zug  gebührt, hängt von örtlichen Verhältnissen ab. 
Bei ersterem Verfahren wird ganz ohne Schrott
zusatz gearbeitet, während beim vollständigen Ent
leeren des Ofens nach jeder Charge zuweilen auch 
Schrott zugesetzt wird. Die Erfahrung hat gezeigt, 
daß das Mischen einer nur zum Teil geblasenen 
Charge mit fertiggeblasenem Metall im Martinofen 
von besonderer Wirkung für das Duplexverfahren
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wegen der desoxydiercndcn Wirkung des Kohlen- oder beim feststehenden Ofen, wie bei den South-
stoffs ist. Wo nur fertiggeblasenes Metall ver- Chicago-Werken, durch Mischen von fcrtiggeblascncin
w endet wird, werden ähnliche Wirkungen durch Metall m it geschmolzenem Roheisen im Martinofen.
Rückkohlung des fertigen Metalls mit flüssigem Roh- H ^ lllies
eisen zwischen Bessemerbirne und Martinofen erzielt,

Stahlformguß als Konstruktionsmaterial, j
Von ©r.=3ng. R i c h a r d  K r i e g e r  in Düsseldorf.

■(Fortsetzung s ta tt Schluß von Seito 417.)

IV. Wird das Schwinden vTährend des Erstarrens 
und Ablcühlens durch irgendeinen Umstand gehindert 
und überschreiten dabei die entstehenden Span
nungen die jeweilige Bruchgrenze des Stahles, so 
müssen starr miteinander verbundene Teile eines 
Gußstückes unter dem Druck der Schrumpfung ab- 
oder einreißen. Es entstehen da^in die sogenannten 
und bei Stahlformguß besonders gefürchteten W arm 
r is se . D ie Gefahr dieser Rißbildung ist deswegen so 
groß, weil der Stahl leider während der Erstarrung 
und unmittelbar nachher auffallend mürbe und  
wenig widerstandsfähig gegen jede Art von B e
anspruchung ist1). E in verhältnismäßig geringer 
Kraftaufwand genügt, ein Stahlgußstück, selbst bei 
großen Querseimitten, wälirend dieses Uebergangs- 
zustandes zu zertrümmern.

Die Hindernisse, die das Entstehen der Warm
risse verursachen, liegen teils in der Konstruktion, 
teils darin, daß die Gußform oder die Kerne das 
Schrumpfen hemmen, und m eist wirken beide Um
stände zusammen. Wegen der hohen Schmelztem
peratur des Stahles können Formen und Kerne, 
wenigstens für starkwandige Abgüsse, nicht m ein  
in Formsand angefertigt, sondern müssen aus feuer
festem  Material, sogenannter Masse, hergestellt 
werden, die Formsand gegenüber leider den N ach
te il großer Unnachgiebigkeit hat und infolgedessen 
das Reißen der Abgüsse fördert. Der Gießer hilft 
sich dagegen durch verschiedene Mittel: Er sichert 
die gefährdeten Stellen durch sogenannte Schrumpf
rippen, die früher wie die bedrohten Teile erkalten 
und diese dadurch vor dem Einreißen schützen  
sollen2). Oder er macht die kritischen Stellen der 
Form oder der Kerne durch Aussparungen, die mit 
losem Sand, Koks usw. gefüllt werden, nachgiebig, 
damit sie sich unter dem Druck des erstarrenden 
Metallcs zusammenziehen können. So formt man bei
spielsweise das Armsystom eines Rades fast immer 
derart, daß man die Arme durch hohle, federnde 
Segmentkerne bildet. Endlich hilft sich der Stahl
gießer noch dadurch,, daß er umnittelbar nach dem 
Gießen die Form aufbricht und d ie  Teile derselben 
so schnell wie möglich zertrümmert, die einem freien

x) Diese Widerstandslosigkeit nimmt zu, je unreiner, 
besonders 0-, P- und S-reieher der Stahl ist.

*) Näheres über die Wirkungsweise derartiger 
Schrumpf- oder Schwindrippen siehe M a rte n s -H e y n : 
Materialienkundo I IA , S. 358.

Schwinden im Wege stehen. DiesesTFreilegen^des 
Abgusses und. die schon beim Formen dafür zu  
treffenden Vorbereitungen erfordern große Erfah
rungen und Sachkenntnis, schon deshalb, weil der 
Erfolg dieser Maßnahmen von der Wahl des richtigen 
Augenblickes abhängt, Erfolgt das „Losmachen“ 
oder „Losstoßen“ , wie der Former diese Arbeit 
nennt, zu  früh, so läuft der noch flüssige Stahl aus; 
geschieht es zu spät, so ist der Riß schon entstanden.

Näher auf die Hilfsmittel einzugehen, ist hier 
nicht beabsichtigt. Sie mußten jedoch soweit gestreift 
werden, als cs zum Verständnis des Konstrukteurs 
notwendig ist, der in seinen Entwürfen nicht nur die 
fraglichen Hindernisse von vornherein vermeiden, 
sondern auch dafür sorgen soll, daß der Former die 
eben genannten Hilfsm ittel uneingeschränkt anwen
den kann, wenn sich infolge des Konstruktionszweckes 
die erstgenannte Forderung nicht erfüllen läßt. 
Daraus folgt, daß z. B. das Gießen eines Rades m it 
voller Scheibe, besonders bei größeren Durchmessern, 
mit mehr Gefahr verbunden ist, als die Anfertigung 
eines Speichenrades, oder daß Gußstücke mit kasten
förmigem Querschnitt, der die Kerne unzugänglich 
macht, schwieriger herzustellen sind, als Abgüsse 
m it I- oder einem ähnlichen offenen Querschnitte.

Einige Beispiele aus der Praxis mögen diese Aus
führungen erläutern. Abb. 44 gibt die Teilansicht 
eines Ankerkörpers vrieder. Das Gußstück ist mit 
aller Sorgfalt (aber absichtlich ohne Schrumpfrippen) 
geformt und gegossen worden. Trotzdem sind sämt
liche Speichen infolge ihrer wenig glücklichen, das 
Schrumpfen stark hemmenden Konstruktion am 
Uebergang zur dickwandigen Nabe, d. h. da, wo der 
Stahl zu letzt erstarrte, mehr oder weniger stark ab- 
bzw. eingerissen. Nur dort, wo zwei Speichen mit 
einem Quersteg verbunden sind, zeigen sich keine 
Wärmrisse; der S teg  hat also das Aufreißen zwischen 
den Speichen gehindert. Daraus ergibt sich von selbst 
der Weg, wie man die Bildung von Warmrissen an 
den ändern Speichen zu  vereiteln vermag1). Natür
lich brauchen diese Schutzstege nicht die gleiche

l ) Ein Ankerkörper, bei dem die Querstege über das 
ganze Speiobensystem geführt sind, wird natürlich die- 
Form m it viel größeren Gußspannungen verlassen als 
ein stegloser Abguß. Das Vorhandensein derartiger 
Spannungen ist belanglos, da sie sich einwandfrei be
seitigen lassen, was für die obengenannten Warmrisse, die 
das Gußstück empfindlich schädigen, wenn nicht von 
vornherein Ausschuß machen, nicht zutrifft.
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Form und Lage w ie in der Abbildung zu haben, 
sondern es genügen für diesen Zweck entsprechend 
geformte Schrumpfrippen an den gefährdeten Stellen. 
Liegt da nicht für den Konstrukteur der Gedanke 
nahe, derartige Sicherheitsmaßnahmen überhaupt 
gleich in seine Konstruktion mit einzubeziehen

und so seinerseits seinen Teil zum sicheren Gelingen 
des Gusses beizutragen?

Abb. 45 stellt einen Meißelschlitten für ein großes 
Horizontaldrehwerk dar, der im Interesse eines 
niedrigen Gewichtes möglichst dünnwandig (bei 
einer Gesamtlänge von 4420 mm eine Wandstärke 
von nur 25 mm) konstruiert, dafür aber mit 
einer großen Zahl Innenrippen versteift ist. Macht 
die schwache Wandstärke das Stück an und für 
sich kaum mehr ausführbar, so schließen die Rippen 
einen guten Ausfall vollends aus. Es 'gelang tat
sächlich nie, den Abguß frei von Warmrissen aus

der Form zu heben. Immer zeigten sich beim 
Hobeln der Außenflächen, an den Stellen, wo die 
Rippen sitzen, manchmal mehr, manchmal nur in 
Spuren, Querrisse. Die aufsitzenden Gußtrichter 
einerseits, anderseits die Innenrippen, hindern 
das freie Schwinden. Konnte der Former auch  

das erste Hemmnis durch sofor
tiges Aufbrechen und Abheben 
des Oberkastens überwinden, so 
stand er dem zweiten Hindernis 
hilflos gegenüber. Bei der Form 
des Schlittens war an ein recht
zeitiges Zerstören der Kerne 
nicht zu denken, Schrumpfrip
pen hatten bei der dünnen Wand
stärke nur einen beschränkten 
Erfolg, so daß nur noch eine 
von der Gießerei wiederholt ver
langte Konstruktionsänderung 
helfen konnte. Aber erst nach
dem die Gießerei die Weiterliefe
rung endgültig weigerte, konnte 
sich die Maschinenfabrik dazu 
entschließen. D ie Acnderung. in 
Abb. 46 gezeichnet, bestand nur 
darin, daß die Rippen weggelassen 
und dafür die Wandstärken um  
etwa 10 % erhöht wurden. 
(Längsrippen im Innern des 
Schlittens würden natürlich kei
nen schädlichen Einfluß gehabt 
haben.) Selbst wenn durch die ge
ringfügige Erhöhung der Wand
stärke um 2 nun, mit der man 
wahrscheinlich des Gewichtes 
wegen nicht höher gehen wollte, 
rechnerisch nicht ganz die Sicher
heit erreicht wird, wie durch die 
Rippenverstärkung, so ist zwei
fellos ein querrißfreier Schlitten  
mit einer höheren Materialbean
spruchung noch immer einem 
rissigen Gußstück mit niedrigerer 
vorzuziehen.

Die Wirkung der Konstruk
tionsänderung ist an den bei
den Versuchsstücken Abb. 47 
und 48 zu ersehen, wobei zu  

beachten ist, daß die Maßverhältnisse (bei einer 
Gesamtlänge von 1200 mm noch 10 mm Wand
stärke) bei diesen Versuchen nicht annähernd so  
ungünstig wie bei dem Schlitten liegen. Beide 
Abgüsse sind unmittelbar hintereinander aus einer 
Pfanne, und zwar, um das Reißen niöglichst zu er
schweren, in einem Qualitätsstahl (49,3 kg Festig
keit, 28 % Dehnung, 0,25 % C, 0,52 % Mn, 0,018%  P , 
0,020 % S, 0,18 % Cu) gegossen, bei beiden die Guß
trichter sofort freigelegt und dann die Abgüsse sich  
selbst überlassen worden. Kach dem Erkalten wurden 
sie nach Linie a b c aufgeschnitten und, um die Risse
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Abbildung 45. Unrichtig konstruierter Meißelschlitten.
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Abbildung 46. Richtig konstruierter Meißelschlitten.
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Abbildung 47. Versuchsstück, entsprechend der Meißelschlitten- 
Konstruktion Abbildung 45.
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Abbildung 48. Versuchsstück, entsprechend der Meißelschlitten- 
Konstruktion Abbildung 46.
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besser sichtbar zu machen, ist eine Außenfläche über
hobelt. Auf der photographischen Wiedergabe des 
Abgusses mit Innenrippen (Abb. 49) sind deutlich  
ein starker und zwei feine Risse zu erkennen, während 
auf der des rippenfreien Abgusses (Abb. 50) die ge
hobelte Fläche, wie übrigens auch das ganze Stück, 
fehlerfrei ist.

Aehnlich liegen die Verhältnisse beim Polrad 
Abb. 51. Der Kranz dieses Rades wird durch einen 
rundum geschlossenen, innen mit Querwänden ver
stärkten Kasten gebildet. D a es auch hier unmög
lich war, die Innenkerne rechtzeitig zu zerstoßen, so 
zeigten sich beim Drehen, den Querrippen entlang
laufend, feine Warmrisse. Auf Veranlassung der 
Gießerei wurde das Rad nach Abb. 52 umkonstruiert. 
Die Bestellerin war zwar nicht zu bewegen gewesen,

vorhanden ist, der Stahl am längsten flüssig bleibt 
und sich ein Schwindhohlraum bilden will. So ist 
ein Warmriß vielfach ein sicheres Anzeichen für einen 
darunterliegenden Lunker, und so greifen die Fehler 
beim Stahlguß wie eine K ette ineinander. Verhütet 
man den Lunker, so verhindert man auch in vielen 
Fällen gleichzeitig die Rißbildung. Um so mehr 
Grund für den Konstrukteur, diesen Erscheinungen 
seine größte Aufmerksamkeit zu schenken.

An dem einfachen Beispiel der Kammwalze 
(Abb. 10 und Abb. 11) läßt sich das eben Gesagte 
außerordentlich sinnfällig beweisen. Bei dem großen 
Lunker dieses Stückes genügt ein ganz geringfügiges 
Hindernis, um einen Warmriß zu erzeugen. Wie 
aus Abb. 53 zu ersehen, ist dieses Hindernis dadurch 
geschaffen worden, daß der verlorene Kopf nicht mit

Abbildung 51. Ungünstig konstruiertes Polrad.

die Kastenform des Kranzes aufzugeben, aber we
nigstens wurde die Hauptursache der Rißbildung, 
die Querwände, unter gleichzeitiger Erhöhung der 
Wandstärken beseitigt und das entstehende Mehr
gewicht, das nicht zulässig war, durch die Aus
sparungen in den Außenwänden ausgeglichen, wodurch 

‘ gleichzeitig die Formarbeit erleichtert und ein 
besseres Lagern der Kerne erreicht wurde.

Es leuchtet ohne weiteres ein, daß der Schrumpf
druck zuerst den Teilen eines Abgusses verhängnis
voll werden wird, die außerdem durch andere Guß
fehler geschwächt werden. Folglich entwickeln sich 
die Warmrisse an den kritischen Stellen besonders 
dann, wenn sich dort gleichzeitig ein Lunker zu  
bilden vermag. Tatsächlich entstehen auch die
Warmrisse vorwiegend an den Uebergangsstellen 
und den Knotenpunkten eines Gußstückes, beispiels
weise bei einem Rad am Uebergang der Speichen 
zum  Kranz oder zur Nabe,, wie wir in Abb. 44 ge
sehen haben, d. h. da, wo die größte Stoffanhäufung

Abbildung 52.
Günstig konstruiertes Polrad.

dem Querschnitt des Kleeblattes durchgeführt ist, 
sondern oben in eine zylindrische Form übergeht. 
Dadurch entsteht im  Uebergang vom Kleeblatt 
zum  zylindrischen Querschnitt ein Hindernis, das 
das Schrumpfen des Zapfens erschwert. Bei gesun
dem Querschnitt des Zapfens würde diese kleine 
Hemmung kaum schaden, bei dem vorhandenen Lun
ker genügt sie, den Zapfen rundum abzureißen, wie in 
Abb. 53 deutlich zu erkennen. Bei genauer Unter
suchung würde man sogar feststellen können, daß der 
Riß unmittelbar mit dem Lunker in Verbindung steht.

Bei dem Induktorrad Abb. 16 würden sich die 
Warmrisse, falls solche auftreten, ebenfalls ganz be
stimm t zuerst da bilden, wo die unteren Speichen 
zur Nabe übergehen, d. h. da, wo sich die in Abb. 17 
ersichtlichen Lunker befinden1). Auch bei der Kol

*) An dem Versuchsstück selbst sind natürlich keine 
Warmrisse vorhanden, da für diesen Zweck nur die Nabe 
allein mit kurzen Armstümpfen gegossen wurde und diese 
Stümpfe ungehindert schwinden konnten.
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lektorbüchse (Abb. 21) ist es nickt ausgeschlossen, 
daß sich der untere lunkrige Flansch nach dem 
Gießen oder beim Bearbeiten in der Hohlkehle als 
rissig erweist. .

V. Bei dieser Gelegenheit soll kurz auf eine eigen
tümliche Erscheinung, die Bildung wurmartiger, ge
krümmter Vertiefungen, die auf den Außenflächen 
von Stahlformgußstücken mitunter zu beobachten 
sind, hingewiesen werden. Die Besclireibung der
selben gehört zwar nicht zum eigentlichen Thema, 
aber da diese 'W u rm b ild u n gen  bei starker Entwick
lung die Abgüsse sogar unbrauchbar machen können 
und sich gerade an den Versuchsstücken sehr anschau
lich zeigen lassen, und da die Ansichten über die 
Ursache dieser unangenehmen Erscheinung unter 
den Fachleuten auch heute noch geteilt und recht un
klar sind, so sei diese kleine Abschweifung gestattet. 
Besonders bei dickwandigen Abgüssen, und dann 
fast immer an Uebergangsstellen und an einspringen
den Ecken, zeigen sich mitunter zentimetertiefe, 
glatte Furchen von merkwürdig gewundener Form. 
Man war und ist auch bis heute noch vielfach geneigt, ■ 
die Entstehung derselben auf Gasentwicklungen, un
genügendes Trocknen der Form, zu heißen Stahl usw. 
zurückzuführen.

Abb. 53 der Kammwalze zeigt in dem einspringen
den Winkel am Zapfen deutlich diese Narben1). 
Auch in Abb. 20 sind sie im Innern des kleinen 
Zylinders, wo er in den Boden des großen übergeht, 
gut zu erkennen1). Endlich zeigt auch die in Abb. 54 
wiedergegebcue Außenfläche des gleichen Flansches 
wie Abb. 22 diese Erscheinung1). Immer treten diese 
eigentümlichen Vertiefungen an der Oberfläche eines 
Gußstückes da auf, wo sich Lunker gebildet haben 
und wo eine Saugwirkung des flüssigen Stahles fest
zustellen ist, aber nie an Stellen mit gesundem 
Querschnitt. So sind der untere Zapfen der abge
bildeten Walze, die untere Seite des Flansches und 
die untere Zylinderwand vollständig frei von diesen 
Fehlern. Auch die in Abb. 57 wiedergegebene 
lunkerfreie Walze, die mit der anderen gleichzeitig 
gegossen, von demselben Former geformt, überhaupt 
unter ganz gleichen Verhältnissen hergestellt wurde, 
hatte rundum eine glatte, narbenlose Oberfläche.

Mit Hilfe der früher gegebenen Erklärung der 
Lunkerbildung läßt sich zwanglos auch die Ent
stehung dieser sogenannten Fließnarben ableiten. 
D a die sich bildenden Schwindhohlräume theoretisch 
luftleer sind, so genügt der äußere Luftdruck, auf 
der noch teigigen und, wie bereits hervorgehoben, 
während der Erstarrung wenig widerstandsfähigen 
Oberfläche die wurmartigen Vertiefungen hervorzu
rufen. Ist der Lunker sehr groß und sind die ange
griffenen Wände verhältnismäßig schwach, so können 
sich sogar tiefe Löcher einbohren und diese schließ
lich die Wandungen unter gleichzeitiger Bildung 
von Warmrissen ganz bis zum Lunker durchdrücken. 
Dazu kommt, die Wirkung verstärkend, daß die Saug-

ł ) Durch Pieile besonders hervorgehoben.

Wirkung derartiger luftleerer oder wenigstens luft
verdünnter Hohlräume eine außerordentlich große 
ist und auch weiterabliegende Teile des Gußstückes 
noch in Mitleidenschaft ziehen kann. Daraus erklärt 
sich, daß man die Würmer mitunter auch auf Flächen, 
z. B. an den Zähnen und im Zahngrunde schwerer 
Kammwalzen findet, obwohl die Zähne selbst voll
ständig dicht und unmittelbar unter den narbigen 
Stellen keine Lunker zu entdecken sind. Auch die 
oft angeführte Tatsache, daß sich diese Fließnarben 
besonders bei heiß vergossenem Stahl bilden, wider
spricht nicht der soeben entwickelten Theorie; 
denn je heißer der Stahl, um so größer ist der Lunker, 
um so länger verharrt das Gußstück in dem gefähr
lichen teigigen Ucbergangszustande und um so größer 
ist die Zeitspanne, innerhalb deren die genannten 
Außen- und Innenkräfte wirken können. Natürlich 
ist es nicht ausgesclilossen, daß auch noch andere 
Ursachen, wie Gasentwicklung, Feuchtigkeitsreste in 
der Form usw. die Entwicklung der Narben fördern 
können. —

Für unsere Untersuchungen sind bisher absicht
lich einfache Stahlformgußstüeke zur Veranschau
lichung herangezogen worden, um die Vorgänge in 
ihrer Wirkung einzeln möglichst unverwischt und 
unbeeinflußt von ändern Erscheinungen vorzuführen. 
In Wirklichkeit greifen jedoch, wie bereits erwähnt, 
diese Vorgänge mit ihren Folgeerscheinungen meist, 
besonders bei Abgüssen verwickelter Konstruktion, 
ineinander über. Und gerade dann vergißt der Kon
strukteur über der Schwierigkeit seines Entwurfes 
am leichtesten die Eigentümlichkeiten des von ihm 
verwendeten Baustoffes und die darin begründeten 
Gefahren der Herstellung. Bei der Fülle des Stoffes, 
wie er tagtäglich jeder Stahlgießerei zuströmt, ist 
cs unmöglich, diesen Gegenstand auch nur annähernd 
zu  erschöpfen. Wir müssen uns an dieser Stelle be
gnügen, die Grundsätze und Richtlinien, nach denen 
der Konstrukteur zu arbeiten hat, im allgemeinen 
festgelegt .zu haben, und wqflen zum  Schluß nur 
noch an einem einzigen Beispiel aus der Praxis er
läutern, wie an Hand der gegebenen,Gesichtspunkte 
ein Stahlformgußstück zweckmäßig und material
entsprechend umkonstruiert werden kann.

Ursprünglich in Gußeisen ausgeführt, wurde der 
Holm Abb. 55 für Stahlguß „umkonstruiert“ , indem  
man der höheren Materialfestigkeit entsprechend 
einfach die Wandstärken verringerte, 200 mm in 
100 mm, 60 mm in 38 mm usw. änderte. Ob sich das 
Stück in dieser Form überhaupt in Stahl abgießen 
ließ, und wenn ja, welches Wagnis und welche Un
sicherheit mit der Anfertigung verbunden sind, das 
zu prüfen, kümmerte den Konstrukteur nicht. Das 
Stück war von der eigenen Gießerei wiederholt an
standslos in Gußeisen geliefert worden, folglich konnte 
man es so auch in Stahl verlangen.

Unbestritten darf behauptet werden, daß der 
Holm so, wie er zur Anfrage in die Welt geschickt 
wurde, in Stahl überhaupt nicht, jedenfalls nicht 
fehlerfrei, zu gießen ist. I s t , wie bereits her-
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Umschau.
Die Ueberhitzung der Schlacken und Metalle während 

des Raffinierens, Schmelzens und Legierens.
Bekanntlich pflegt man den Mechanismus des Raffi

nierens und Legiorens bei der Eisen- und Stahldarstellung 
auf Reaktionen zwischen Metall und Schlacke zurück
zuführen. Leider ist jedoch das Studium dieser Reaktionen 
und der Veränderungen des Aufbaues der Schlacken und 
Legierungen infolge der hohen Temperaturen äußerst 
schwierig und deshalb die zahlenmäßige Erforschung, und 
mithin unsere Kenntnis der liier obwaltenden Gleich- 
gewichtsverhältnisse noch sehr mangelhaft. Doch darf 
man aus den Versuchen von Charpy, Moissan, Ruff u. a.

wohl schließen, daß die Reaktionen bei höheren Tempera
turen einfacher als bei niedrigen Temperaturen verlaufen; 
so bilden sich z. B. bei steigender Temperatur durch Zer
fall des Triferrokarbids Fes C die einfacheren Karbide 
Fe. C und Fe C.

Einen weiteren Beitrag zu dieser Frage hat neuerdincs 
J. E. F le tc h e r1) in einem auf dei Jahresversammlung 
der Society of Chemical Industry in Birmingham gehalte
nen Vortrag geliefert. Ihm zufolge lassen sich die bei den 
Raffinations- und Legierungsarbeiten der Eisen- und 
Stahlherstellung fallenden Schlacken in drei Gruppen

l ) Ir . Coal Tr. Rev. 1917, 27. Ju li, S. 86/9.

vorgehoben, der ge
schlossene Quer

schnitt an und für 
sichschon für Stahl
formguß unbequem, 
so schließt in diesem 
Falle die vielleicht 
für Gußeisen oder 
aus ändern Grün
den zweckmäßige 
Kastenform cm gu
tes Gelingen bei 

Stahl vollständig 
aus. Die Ungleich
heit der Wandstär- ______
ken wird nicht nur 
gefährliche Span- | ,

nungen, sondern i I
auch unfehlbar ein 
Abschrumpfen und 
Abreißen der 38 nun 
dicken Wand von 
den fast dreimal so 
starken Flanschen 
verursachen. Die 
Querwände im In
nern des Holmes 
hemmen dasSchwin- 
den und geben An
laß zu Querrissen, 
ein ähnliches Hindernis bilden die dicken W ulste um  
die ovalen Oeffnungen der Scitenwände. An ein Frei
legen der gefährdeten Stellen ist bei der gewählten 
Konstruktion nicht zu denken. Die Kerne sind 
vollständig unzugänglich und werden in ihren aus- 
laufenden dünnen Enden aller Voraussicht hach zu 
sammensintern und verstohlen. Die Kernmasse 
und -eisen können durch die kleinen Oeflnungen nur 
ganz unvollkommen entfernt werden. Wircl der 
Holm windschief, so ist ein Nachrichten so gut wie 
ausgeschlossen.

Will man den seiner ungewöhnlichen Länge und 
Sperrigkeit wegen an und für sicli schwierig herzu
stellenden Holm einigermaßen mit Sicherheit aus 
Stahl gießen, so wird man die gewählte Bauart 
überhaupt aufgeben und zu einer Konstruktion nach

SchnittA-B

Abbildung 55. Falsch konstruierter Holm.

-fZVSt?

Abbildung 66. Richtig konstruierter Holm.

Abb. 56 greifen müssen, die, wie bei dem großen 
Wagnis des Gusses unbedingt notwendig, in keinem 
Punkte gegen die in dieser Arbeit entwickelten 
Grundsätze verstößt. An Stelle der geschlossenen 
Kastenform ist ein I-Querschnitt gewählt worden, 
die großen Unterschiede in den Wandstärken sind 
beseitigt, alle Teile größter Stoffanhäufung können 
durch die Gußköpfe m it nachfließendem Stahl ge
speist werden. Große unzugängliche Kerne gibt es 
nicht mehr. Das Gußstück und besonders die Ver
steifungsrippen können freigelegt werden. Bei 
einem Verziehen des Gußstückes bleibt die Möglich
keit des Nachrichtens gewahrt. Gewicht und Sicher
heit der Konstruktion brauchen sich dabei nicht un
günstig zu ändern.

(Schluß folgt.)
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stets einer dieser beiden Stoffe im überhitzten Zustande 
befindet. So ist im ersten Falle (Hochofen) das Roheisen 
überhitzt; im zweiten Falle (Puddelofen) können Metall 
und Sehlacke ungefähr auf ihrer Schmelztemperatur ge
halten werden, und im dritten Falle (Martinofen) ist die 
Schlacke beträchtlich über ihren Schmelzpunkt erhitzt. 

Beschäftigen wir uns näher m it dem ersten Fall, den 
H o ch o fen sch lack en . Die Temperatur der Formebene 
möge 1500° betragen, so daß Schlacko (Schmelzpunkt: 
1350 bis 1450°) und Metall (Schmelzpunkt: 1140°) be
ständig über ihren Schmelzpunkt erhitzt sind. Diese 
Ueberhitzung bewirkt im Metall ein Instabilwerden des 
Fe, C und mithin seine größere Empfindlichkeit gegen 
raffinierende Wirkungen. Dieser Erklärung des Ver
fassers ist nicht ohne weiteres beizupf lichten; auch unter

ließt es Fletchör, sie näher zu begründen. Flctcher ver- 
allgemeinert hier vielleicht die Tatsache, daß manche 
Reaktionen erschwert werden, wenn die reagierenden Stoffe 
in Form chemischer Verbindungen an ihnen teilnehmen1). 
Eine einfachere Deutung der durch die Ueberhitzung ge-

*) Vgl. hierzu z. B.: C. D iohm ann, Der basische 
Herdofenprozeß, Berlin (J. Springer) 1910, S. 105.

9,3 %  Si, Rest Fe. Es ist zurzeit noch nicht möglich, 
die Zusammensetzungen anzugeben, die den Gleich
gewichten zwischen Metall und Schlacke bei verschie
denen Temperaturen entsprechen. Doch lassen sich 
durch passende Wahl der Zusammensetzung der Anfangs
schlacke und genaue Temperaturkontrolle dio legierenden 
Wirkungen im Metall regeln. Abb. I stellt die Aende- 
rungen der Zusammensetzung und Temperatur des Gleich
gewichtes während des allmählichen Legierens eines 
weißen Eisens mit Silizium dar. Die Ueberhitzung der 
Schlacke ist durch Schraffur gekennzeichnet. In  dem 
Maße, wie die Schlacke siliziumärmer wird, steigt ihre 
Schmelztemperatur. Infolgedessen ist eine um so höhere 
Erhitzung von Schlacke und Metall notwendig, je höher 
der Siliziumgehalt des Roheisens sein soll.

Beim P u d d e lv e r fa h re n  unterscheidet sich die 
Schmelz- und Gleiohgewiehtatemperatur der Sehlacke nur 
wenig von derjenigen des zu raffinierenden Roheisens. 
Die hierbei sich abspielenden bekannten Vorgänge sind 
durch Abb. 2 erläutert.

Die Vorgänge beim H e rd sc h m e lz v e rfa h re n  sind 
für den Fall des sauren Martinverfahrens in Abb. 3 dar
gestellt.

A bbildung 1. H ochofenprozcß; Gleich- 
gewichtstem peratuM D u nd  Schlacken- 
zusam m ensetzung beim Legieren des 

K obelsens m it Silizium.
M ‘ —^Schm elztem peratur des Metalls. 
S =, S chm elztem peratur de r Schlacke. 

O >=> O ientem peratur,

einteilen, je nachdem ihre Bildungs-, Schmelz- und Gleich- 
gewichtstemperatur I. höher, 2. ungefähr die gleiche,
3. niedriger als die Schmelztemperatur des Motalles ist. 
Die Schlacken der ersten Gruppe werden durch den 
Hochofenprozeß gekennzeichnet, hei dem die Schmelz
temperatur des Roheisens bei etwa 1140°, die der Schlacken 
bei etwa 1400° liegt. Für die Schlacken der zweiten 
Gruppe ist das Puddelverfahren typisch, bei dem die 
Temperatur des Metalls zwischen 1130 und 1450° schwankt 
und die Schlacken Schmelztemperaturen zwischen 1080 
und 1350° besitzen. Die dritte  Gruppe wird durch die Mar
tinschlacken vertreten. Beim Martinverfahren schwankt 
die Schmelztemperatur des Metalls zwischen 1130 und 
1500 V  während dio Schlacken zwischen 1100 und 1350° 
schmelzen. In  allen diesen Fällen wird wegen der Durch
führung des Raffinierens, Schmelzens und Legierens dio 
Temperatur absichtlich höher als die Schmelztemperatur 
des Metalls bzw. der Schlacke ¡gehalten, so daß sieh

1700

scliaffenon Verhältnisse wäre wohl eher in der Zunalime- 
der Reaktionsgeschwindigkeit m it steigender Temperatur 
zu finden. In gleicher Weise worden die bei der Gestell
temperatur reduziorbaren oxydischen Bestandteile der 
Schlacke infolge des überhitzten Zustandes instabil und 
reaktionsfähiger. Beispielsweise vollzieht sieh die Sili
zierung des Roheisens nach der Gleichung:

Si O, -p 2 Fe3 G Fe, Si -f- 4 Fe -f- 2 CO.
Es stellt sieh nach liinreichend langer Zeit ein Gleich
gewicht bei 1500° ein. Die diesem Gleichgewichte ent
sprechende Zusammensetzung der Schlacke beträgt 
etwa 20 % Al, 0 3 und 80 % Ca O -p Mg 0 , während die
selbe im nicht überhitzten Zustande etwa 30 % Si O, 
15 % Al, 0 3 und 55 % Ca O -p Mg O enthielt. Die dem 
stabilen Gleichgewichte bei 1500 % entsprechende Zu
sammensetzung des Metalls beträgt, wenn man der Ein
fachheit halber von P, S und Mn absieht, etwa 5 % C,

A bbildung  2. 

P uddelverfahren.

M — Schm elztem peraiur des M etalls. 
S =  Schm elztem peratur de r Schlacke. 

O -- O fentem peratur.
M =  Schm elztem peratur des M etalls. 
S *=■ S chm elztem peratur de r Sohlacke. 

O O fentem peratur.

A bbildung 3, 
Saures M artinverfahren ,
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Boi der Darstellung gewisser legierter Stähle, z. B. 
Manganstahl, im Herdofen tr it t  durch TJeberhitzung 
der Schlacke das Ausscheiden des am leichtesten redu
zierteren Schlackenbestandtoils ein. Die Mn O-roiohen 
Sohlacken sind leichter sohmelzbar als die Fo O-reichen 
und infolgedessen bei der praktisch konstanten Tem
peratur des Ofens höher überhitzt und mithin instabiler 
als die Fe O-reichen, -was eine leichtere Reduktion des 
Mangans bewirkt.

Das Raffinieren der Legierungen möge ebenfalls für 
das Mangan beim Puddol- oder Martinverfahren erläutert 
werden. Infolge der Ueberhitzung der Schlacke werden 
Fe O und Ee, 0 ,  iustabiler und wirksamer. Sie setzen 
sich mit dem durch Ueberhitzung des Roheisens ebenfalls 
weniger stabil gewordenen Mn, C um nach einer Gleiohung 
ron der Art:

Fe 0  • Fe, 0 ,  +  Mn, C == 3 Mn 0  +  3 Fo +  CO. 
Durch Ueberhitzung geschmolzenen Roheisens weit 

über seinen Schmelzpunkt hinaus werden die in ihm ent
haltenen Gase, die hauptsächlich aus CO und H  bestehen, 
frei. Auch sie können noch durch Reaktionen wie z. B. 

Fe, Si +  2 CO =  Si 0 ,  +  2 Fo +  2 C 
Fe, Si +  3 CO =  2 Fe 0  ■ Si 0 ,  +  3 0  

weiter raffinierend auf das überhitzte Metall einwirken, 
wie Verfasser durch die mikroskopische Prüfung eines 
bis in die Nähe seines Siedepunkts erhitzten Roheisens 
naohweisen konnte.

Der Mechanismus des Raffinierens und Legierens 
mittels der Schlacken geht aus den nachstehenden Auf
stellungen hervor, die keiner weiteren Erläuterung be
dürfen.

1. L e g ie ru n g s re a k tio n e n  im  H ochofen .

TJeberhltzte, n ich t 
s tab ile  B estand teile E n tstehende Stoffe

I n  d e r
Schlacke j Im  M etall Im  M etall

Freiw erdende
Gase

S i 0 ,  +  2Fe, C  =  F e , Si +  4 Fe +  2 CO
P , 0 6 + 5 F c , C =  2 F e ,P  +  9 F e  +  5 CO
Mn 0  +  Fe.. C  =  M n,C +  3 F e O

3 Fe  0  +  3 C =  3 Fe +  3 CO.

2, R a f f in a t io n s re a k t io n o n  im  M a r tin - , 
P u d d e l-  u n d  K u p p e lo fen .

U eberh itz te , n ic h t s tab ile
B estand teile R am nationsp roduk te

Im F rei-
I n  de r Schlaoke Im  M etall In  der Schlacke

M etall
w er

dende
Gase

Fe 0  • Fe, 0 ,  +  2 Fe, Si =  Si 0 ,  + 7  Fe
c Fe O • Fe , O, +  : Mn, C = 3 M n 0  + 3 F e  +  C0 
2 Fe O • Fe, O, +  2 F e , P =  P ,0 ,  +  3 F e 0  +  9 F e

Zur erfolgreichen Durchführung der obengenannten 
metallurgischen Vorgänge ist eine innige Berührung 
zwischen Metall und Schlacke notwendig. Von praktischer 
Wichtigkeit ist das Verhältnis:

Berührungsfläche zwisohen Schlacke und Metall (qm)
Stündlich erzeugte Eisenmenge (t)

Je  zäher die Schlaoke, desto größer muß die Berührungs
fläche sein. Dieses Verhältnis beträgt bei neuzeitlichen 
Hochöfen 1,7 bis 2,8, bei neuzeitlichen Kuppelöfen 0,08 
bis 0,1 und bei Martinöfen 2,2 bis 3,3. Bei Puddelöfen 
erreicht dieses Verhältnis den hohenWert von ungefähr 5,6.

Fletcher erwägt fernerhin die Möglichkeit des Vor
handenseins der Phase der flüssigen Kristalle oberhalb 
der Liquiduslinie der Eisenlegierungen, auf die bereits 
Desch hingewiesen hat, und die eine Stütze in den beob
achteten Aenderungen der Viskosität von über ihren 
Schmelzpunkt erhitzten übereutektischen Legierungen 
zu finden scheint. Der Existenzbereich dieser flüssigen 
Kristallphase ist schwer zu bestimmen, doch spricht nach

Ansicht des Verfassers viel für die Annahme,' daß flüssige 
Eisenkristalle m it mehr oder weniger hohem Kohlenstoff
und Siliziumgehalt in gewöhnlichem Roh- und Flußeisen 
bestehen, und daß diese Kohlung und Silizierung sich 
um so rascher vollzieht, je mehr die Temperaturen sich 
der reinen flüssigen Phase nähern. In diesem Zusammen
hang erschoint es lehrreich, die Reihenfolge der abge
schiedenen (flüssigen) Eisonkristalle ' im Verlauf des 
Raffinationsverfahrons aufzustellen, was in Zahlentafel 1 
für zwei bekannte Ausführungsarten des Martinverfahrens 
geschehen ist. Die angeführten Zahlen sollen nur un
gefähr ein vergleichendes Bild von der Kristallisations
folge während des Raffinierens geben; ob jedoch dieses 
Eisen wirklich als flüssige Kristalle au ftritt, ist bis heute 
noch eino offeno Frage.

Zahlentafel 1. A n a ly se  d e r  M a te r ia lie n .

M aterialien 0
%

SI
%

Sin
%

Fo
%

F e ,0 ,
%

Si O, 
%

S i . r

Roheisen 3,8 1,5 0,8 93,9 — j nicht
Schrott 0,2 0,1 0,7 99,0 ---- I be-
Erz . . — 60,6 10,0 J stimmt

R oh e is e n -E rz -V e rfa h re n .
Charge: 75 %  Roheisen, 25 % Erz.

1. Primäre Fe-Kristalle ursprünglich im Roheisen % 
vorhanden  ........................................................ 30,5

2. Fe-Kristalle von der Zersetzung des Fe, Si . . 4,3
Fe-Kristalle aus dor Reduktion der Schlacke . 3,3

3. Fe-Kristalle von der Zersetzung des Mn, 0  . . 0,7
4 .  Fe-Kristalle von der Zersetzung des Fe, C . . 40,0

Fe-Kristalle aus dor Reduktion dor Schlacke . 9,6
5. Fe-Kristalle aus der Reduktion des Erzes . . .  11,6

R o h e ise n -S c h ro tt-V e rfa h re n .
Charge: 50 % Roheisen, 50 % Schrott.

1. Primäre Fo-Kristalle im R o h e is e n ........................ 18,5
2. Primäre Fe-Kristalle im S c h r o t t ............................ 44,0
3. Fe-Kristalle von der Zersetzung des Fe, Si . . 2,9

Fe-Kristalle aus der Reduktion der Sehlacke . 1,9
4. Fe-Kristalle von der Zersetzung des Mn, C . . 1,1
5. Fe-Kristalle von der Zersetzung des Fe, C . . 25,6

Fe-Kristalle aus der Reduktion dor Schlacke . 6,0
Endlich dürfte die Frage der Verfeinerung des Go- 

fügeaufbaues dor Legierungen eng m it dem voraufgegan
genen Zustand der Ueberhitzung, insbesondere auch der 
Schlaoke, verknüpft sein. Als Beispiel wählt Fletcher 
kohlenstoffarmes Flußeisen, das m it gleichen Ausgangs
stoffen einmal im Puddelofen, das andere Mal im Martin
ofen hergestellt wurde und die gleiche Analyse zeigte 
sowie genau die gleiche mechanische und thermische Be
handlung erfahren hatte. Die mikroskopische Unter
suchung ergab für das Puddeleisen eino viel grobkörnigere 
Struktur, als für das bei höherer Temperatur raffinierte 
Martinmetall. Es erscheint deshalb von Bedeutung, bei 
dem Studium der Frage der Kristallbogrenzung zu er
wägen, daß das Kristallwachstum in Flüssigkeiten vor 
sioh geht, die mit schlackenartigen, metallischen und gas
förmigen Oxyden durchsetzt sind. Diese Oxyde können 
entweder durch ihre Zersetzung sekundäre Kristalle bil
den oder als dünne Häutchen innerhalb der zusammen
rückenden Kristallgrenzflächen eingeschlossen werden.

Franz Ooerens.

Neue Walzwerkskupplung.
Bei den Rollgängon in Walzwcrksbetrieben machet» 

sioh beim Ausbau der Längswellen, die zum Antrieb der 
Rollen dienen und mit Kegelrädern versehen sind, Mängel 
bemerkbar, deren Beseitigung man seit langer Zeit er
strebte. Es ist erwünscht, bei eintrotendem Wellen-, 
Zahn- oder Rollenbruch die betreffende Welle in möglichst 
kurzer Zeit auszubauen. ' Man stößt jedoch, wie ja  wohl
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jedem BotriebBmanne des Walzwerksbetriebes bekannt 
sein wird, auf die Schwierigkeit, daß sich dor Ausbau 
nicht in der gewünschten Weise ausführen läßt. Um z. B. 
eino Rollgangswello mit aufgekeilten Kegelrädern, wobei 
letztere in seitlieh angoordnete Kegelräder eingreifen, aus 
den Lagern herauszuhebon, ist es erforderlioh, derselben 
eine Achsialverschiebung zu erteilen, damit die Zähno 
der Kegelräder außer Eingriff gelangen. Dies bedingt das 
Lösen anschließender Wollen, Beseitigen von Führungen, 
Abbeben der Abdeckplatten und vielfach den Ausbau 
von Kammlagern und führt damit zu Betriebsunter
brechungen, deren Vermeidung im Interesse eines jeden

A bblidong 1. Koppelung, B an a rt F atheuer.

Betriebes liegt. Deshalb schreiben die Walzwerke dem 
Lieferanten bei Neu- oder Umbauten von Rollgängen 
auch vor, die Bauart so zu wählen, daß sich ein etwaiger 
Ausbau der Rollgangswellen schnell und ohne Hinder
nisse bewerkstelligen läßt.

Bisher hat man fast ausschließlich für Rollgänge 
normale Scheibenkupplungen mit Zentrieransätzen an
gewandt, weil sich keine praktische Lösung, die den an
fangs erwähnten Ansprüchen der Walzwerke Rechnung 
tragen, gefunden hatte. Man hat versuchsweise Kupp
lungen eingebaut, bei denen man durch Entfernung einer 
Zwischenscheibe, deren Dicke der erforderlichen Aohsial- 
verschiebung entsprach, die Wollo 
in der gewünschten WeiBe verschie
ben und somit ausbauen konnte.
Jedoch war man bei deren Kon
struktion gezwungen, zwecks Er
reichung einer Zentrierung dor 
Kupplungen Paßschrauben anzu
wenden. Die Verwendung solcher 
schließender Schraubqn istfürW alz- 
werksbetriebo nicht zu empfehlen, 
weil die Behandlung derartiger Ma
schinenteile von den Walzwerks
und Hilfsschlossern nicht in der 
hierfür erforderlichen Weise erfolgt.
Der WalzwerksschloBser nimmt z. B. 
beim Einbau einer Kupplung, wo 
der Maschinenfabrikant Paßschrau
ben vorschreibt, stets solche Schrau
ben, die sich schnell und leicht 
einführen lassen, damit der Einbau 
beschleunigt wird. Die Folgen dieser 
Anordnung machen sich dann bald 
bemerkbar, weil die Verbindungs
schrauben, namentlich bei Roll
gängen mit wechselnder Dreh
richtung, den auftretenden Beanspruchungen nicht ge
wachsen sind und schließlich infolge des häufigen Um- 
kehrens dor Belastung buchstäblich abgewürgt werden. 
Infolge dieser mangelhaften Zentrierung hat sich diese 
Kupplung nicht bewährt und wird deshalb auch selten 
angewandt. Auch an vielen anderen Stellen bietet der 
Ausbau der Kupplungen hauptsächlich durch den Zen
trieransatz große Schwierigkeit. In  jedem Falle ist bei 
einer solchen Kupplung die achsiale Verschiebung einer 
Hälfte erforderlich, damit der Zentrieransatz der einen 
Hälfte aus der Zentricreindrehung der Gegenscheibe völlig 
heraustritt, und hierdurch das Herausheben ermöglicht 
wird.

Durch dio Kupplung Bauart F a th e u e r  (D. R.-P,) 
werden diese angolührten Mängel vollständig beseitigt.

Dio Bauart der Kupplung ist derart beschaffen, daß 
sie namentlich für Wellengctriebo m it wechselnder Dreh
richtung dio größten Vorteile biotot. Sie unterscheidet 
sich hauptsächlich von den gebräuchlichen Kupp
lungen dadurch, daß sio sich trotz der Zentrieransätze, 
dio für schwere Betriebo unbedingt erforderlich sind, 
nach Drehung einer Hälfto um 9 0 0 infolge geeigneter 
Aussparungen schnell und unbehindert ausbauon läßt, 
ohne daß jedoch anschließende Wollen oder andere Ma
schinenteile gelöst oder ausgebaut werden müssen. Der 
zwischen beide Hälften eingefügte Querkeil überträgt das 
volle Drehmoment, die Breite desselben ist so bemessen, 
daß die spezifische Flächenpressung äußerst gering ist. 
Zur Verbindung der beiden Hälften sind zwei Schrauben 
vorgesehen, welche so angeordnet sind, daß der Quorkeil 
mitgehalten wird. Ein weiterer Vorteil dieser Kupplung 
besteht darin, daß sich dieselbe auch als Ausdehnungs
kupplung verwenden läßt und somit überall einheitliche 
Typen eingebaut worden können. Zu diesem Zwecke ist 
der Kopf der Verbindungssehrauben in eino Hälfte derart 
eingelassen, daß der Querkeil nur m it der entgegen
gesetzten Hälfte durch die Schrauben verbunden ist. 
Durch diese Anordnung ist dio Verschiebung beider 
Hälften gegeneinander ermöglicht.

Zur Beschreibung der Kupplung Bauart Fatheuer sei 
noch folgendes angegeben: Die Kupplung besteht, wie aus 
Abb. 1 hervorgeht, aus don beiden Soheiben a und b, welche 
beide mit Keilnuten d bzw. e versehen sind, so daß der 
Querkeil ein beideKupplungescheiben eingreift. Die Kupp
lungsscheibe b trägt die beiden vorspringenden Zentrie
rungsansätze f und g, wolcho bei zusammengesetzter Kupp
lung in die beiden ihnen entsprechenden Ausdrehungen h 
und i der Kupplungsscheibe a eingreifen. Dio Zontrie- 
rungsansätzo f und g sind hier auf den Vorsprüngen k 
und 1 der Seheibe b angeorduet. Abb. 2 zeigt

einen Wellenstrang, bei welchem die einzelnen Wellen m 
durch Kupplungen n miteinander verbunden sind. Die 
Wellen tragen Kegelräder, die mit den Kegelrädern der 
Rollen in Eingriff stehen. Um eine Welle m aus dem 
Wellenstrang herauszuheben, werden bei den an ihren 
Enden befindlichen Kupplungen zunächst die Querkeile c 
entfernt, und es wird dann die Welle m mit den an ihr 
befindlichen Kupplungsscheiben um 90° gedreht. In 
folge dieser Drehung treten die Zentrierungsansätze f und g 
sowie die Vorsprünge k und 1 in die Nute d der Scheiben a, 
und man kann dann der Welle m eine Achsialverschiebung 
geben, so daß die Kegelräder o und p außer Eingriff 
kommen und das Herausheben der Welle m unbehindert 
durch die Kupplungen und die Kegelräder möglich ist.

Adolf Fatheuer.
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Zur Entwicklung der Zweidruckturbinen.
Einen neuen Weg zur zweckmäßigen Ausgestaltung 

von Zweidruckturbinen1) hat die Maschinonbau-A.-G., 
vorm. Pokorny & Wittekind durch eine bauliche Maß
nahme gefunden, die, gleichgültig ob die Turbine als Zwei- 
druekturbino oder reine Frischdampf- bzw. Abdampf
turbine arbeitet, die Dampfspannung vor dem Abdampf
teil auf dieser Höhe zu erhalten gestattet. Zu diesem 
Zweck hat die Turbine (vgl. Abb. 1) einen in zwei Rad
gruppen, dio bei Abdampfbetrieb parallel beaufschlagt 
sind, auf der gleichen Welle angeordneten Niederdruck-

Wcllo vorgesehen sein muß, ist eine unbedingte Notwendig
keit. Eine derartige Entlastung nach Bauart Mohns & 
Pfcnninger ist in Abb. 2 dargestellt. Während bei den 
Gleichdruckturbinen der Abdampf hinter dem Hochdruck- 
rad cinströmt, das demnach ein großes Druckgefälle auf
zunehmen hat, was zu großen Dampfgesehwindigkoiten 
führt, wird bei der Zweidruckturbino von Mebns & 
Pfcnninger der Abdampf zwischen zwei Stufen des Nieder
druckteils eingelassen. Hierbei ist die Eintrittsstelle des 
niedriggespannten Dampfes so gewählt, daß für die 
Expansion des hochgespannten Dampfes so viele Stufen 
vorhanden als für eine günstige Arbeitsweise dor Turbine

A bbildung 1. Z w eidruckturb ine m it zweiseitigem N iederdruekteil von P oko rny  & W ittekind .

teil,^ während bei Frischdampfbetrieb nur dio eine Rad- 
gruppo an dio auf derselben Welle sitzende Frischdampf- 
turbine angeschlossen wird. Indem bei den üblichen 
Dampfverhältnissen, d. i. bei ungefähr 10 a t für Frisch
dampfbetrieb und 1 a t für Abdarapfbetrieb, die erforder
liche Dampfmenge hei ersterem etwa gleich der halben 
Dampfmenge bei letzterem- beträgt, läßt sich die gleicho 
Dampfspannung vor der Abdampfturbine und hierdurch 
die vollkommene Dampfausnutzung durch eine Teilung 
der Niederdruekturbine herbeiführen, derart, daß jede 
Hälfte beinahe die gleiche Dampfmenge aufnimmt und 
von denen bei Frischdampfbetrieb nur eine Gruppe mit 
der Frischdampfturbine zusammenarbeitet. Dann geht 
durch eine Abdampfgruppe nur die Hälfte der bei Ab
dampfbetrieb benötigten Dampfmenge hindurch und die 
Spannung vor dieser Radgruppe ist demnach bei Abdampf - 
und Frischdampfbctriob die gleiche. Sobald nur wenig 
Abdampf dem Niederdruckteil zuströmt oder die Ab
dampfzuführung ganz unterbleibt, wird eine Hälfte des 
Niederdruckteils selbsttätig abgeschaltct. Der andere 
mit der Hochdruckstufo verbundene Niederdruckteil ist 
genau wie der Niederdruckteil einer Frischdarapfturbine 
bemessen. Wenn indes so viel Abdampf zuströmt, daß 
die Querschnitte des einen Niederdruckteils für die Aus
nutzung des Abdampfes nicht mehr ausreichen, so wird 
der zweite selbsttätig und entsprechend der Menge des 
zuströmenden Dampfes eingeschaltet. Dieser zweite Teil 
ist §o groß bemessen, daß auch plötzEch kommende und 
sehr erhebliche Dampfmengen aufgenommen worden 
können, ohne daß die Ausnutzung des Frischdampfes 
darunter leidet.

Daß bei vereinigten Glcichdruck-Ueberdruckturbinen, 
die als Mischdruckturbinen arbeiten sollen, eine ganz be
sondere Entlastungsvorriohtung vom axialen Schub der

!) S t. u . E . 1913, 2. Okt., S. 1046/52.

erforderheh sind. Auf diese Weise besteht der Hochdruck
teil nicht mehr allein aus einem Curtisrad, sondern er 
ist für sich eine vereinigte Turbine mit einem derartigen 
TJeberdrucktoil, daß das Gleichdruekrad das wirtschaft
lichste Gefälle besitzt. Wie aus der Abb. 2 zu entnehmen 
ist, befindet sich derjenige Teil der Ueberdruckschaufelung, 
der nur vom Frischdampf durchströmt wird, auf einem 
Wellendurohmesser, der kleiner ist als der Durchmesser 
der Labyrinthe und größer als der Durchmesser des an
schließenden Ueberdruckteiles. Nebst der Entlastungs- 
flächo b zwischen Gleichdruckrad und folgendem TJeber- 
druckteil entsteht demnach eine Entlastungsfläche a.

A bbildung 2. E n tlas tungsvo rricb tung  fü r Z w eidruckturbinen, 
B au a rt Melms & P fenninger.

Bei einem Abdampfbetrieb stehen beide Entlastungs
flächen unter demselben Druck, nämEch dem Druck c(es 
Abdampfs hinter dem Regelventil. Kommt Erischdampf 
hinzu, so wird die Fläche b sich unter höherem Druck be
finden als die Fläche a, so daß der entsprechend größere 
Schub nach Enks gerade dem Schub der Ueberdruck- 
schaufelung f das Gleichgewicht hält. Der WeUendurch- 
messer, der letztere Schaufelung aufnimmt, kann so be
messen worden, daß der Druckausgleich bei jeder Be
lastung und bei jeder Verteilung der Last auf Frischdampf 
und Abdampf erzielt wird. Der hochgespannte Dampf 
t r i t t  bei e, der Abdampf bei d  in die Turbine ein. In  den 
Schaufelungsteilen e und f  wird der Frischdampf bis auf
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den Druck des Niederspannungsdampfes ausgenutzt. Di 
schließliche Verwertung des gesamten Dampfes geschiel 
in den Schaufelungen g und h. E. Blau.

Eine häufige Fehlerquelle bei Generatorgasanalysen.
Ausgehend von einem Aufsätze von Fritz H off - 

m ann in der Chem.-Ztg.-'), der die indirekte Analyse 
der gleichzeitigen Verbrennung von Kohlenoxyd, Methan 
und Wasserstoif vorschlägt, gelangt Alfred K ro p i in einem 
Aulaatze in der Ztschr. f. angew. Chemie“) zu einigen 
Kritischen Ausführungen über einige Gasanaiysen-Ver
fahren, insbesondere über jeno der Kohlenoxyd-Bestim
mung. Es wird ausgeführt, daß die Genauigkeit der Ab
sorption des Kohlenoxyds von Gasgemischen mittels 
Kupforchlorür-Lösung von der labilen Bindung des 
Kohlenoxyds au Kupiercniorür, von dem Gaslösungs- 
vormögen der Kupferchlorür-Lösung und von der Am- 
moniakdampltension bei Anwendung der ammoniakali- 
schen Absorptioiisllüssigkeit abhängig ist. Die Gleich
gewichtsstellung

Cu,Ci, +  2 CO r  4 H ,0  Cu,CI,* 2 CO ■ 4 H ,0
verhindert eino vollständige Absorption des Kohlenoxyds. 
Aach den Angaben Drohscliniidts wirkt jedoch eine 
auimoniakalischeKupferchlorür-Lösung oxydierend auf das 
gebildete Gu,CJ, ■ 2 CO, wodurch obige Gleiohgewichta- 
stellung je nach dein Oxydatiousgrad mehr oder weniger 
behoben werden kann. Es wird daher vorgeschlagen, uoi 
der absorptiometrischeu Kohlenoxyd-Bestimmung in der 
Weise zu verfahren, daß zunächst mittels einer älteren 
und einer frischen salzsauren Kupforchlorür-Lösung das 
Kohlenoxyd bis auf jene durch den Partialdruckausgleich 
nn Gasrest nuch verbliebene Menge, den Best aber durch 
eine irische ammoniakaiischo Kupfercklorür-Lösung ab
sorbiert wird, wodurch der Gleichgewichtszustand, ua nur 
ganz geringe Mengen Kohlenoxyd mit der annnuniakaii- 
schen Lösung zur Absorption gelangen, noch weiter ver
ringert und endlich auch duren die Oxydation das abge
lagerte Kohlenoxyd unschädlich gemacht wird. Die erste 
saizsaure und die ammoniakaiischo Kuplerchlorür-Lösuug 
müssen nach 15 bis ZO Einzelbestiniinungen erneuert 
werden; die zweite saizsaure Lösung wird für weitere 
Absorptionen als erste Absorptioiisllüssigkeit benutzt. 
Diedurch Verwendung einer ireies Ammoiuak enthaltenden 
Kuplerchlorür-Lösung bedingte Auimoniakdampitension 
läßt sich dadurch beseitigen, daß mau als Sperrllüssig- 
keit in der Meßbürette mit Gas gesättigtes und mit 
Senwelel- oder Salzsäure ungesäuertes Wasser benutzt. 
Frisch hergostoiite Lösungen sind vorerst m it dem zu 
untersuchenden Gaso zusattigen, und zwar muß hierbei die
selbe Keihentolgo emgehaltou werden wie bei der Analyse.

Die Absorption des Kohlenoxyds in oben augelührtor 
Weise ist praktisch eino vollständige. Um dies nachzu- 
weisen, wurde der Wasserstoff, um seine indirekte Bestim
mung zu umg0kelli nach erfolgter Absorption des Kohlen- 
oxyds, nach P a a l und H a r tm a n n 3) mit Paliadiumsol- 
Fiatriuuipikratlösung absorbiert, und im Gasreste wurden 
die noch darin befindlichen brennbaren Gasbestandteile, 
meist nur Methan, in der Explosionspipette verbrannt. 
Da weder Kohlenoxyd noch Methan von der Paliadiumsol- 
Natriumpikratlösung verändert oder absorbiert werden, 
müssen sich daher von der Kuplerchlorür-Losung nicht 
absorbierte Kohlenoxydmengen bei der nachherigen Ver
brennung dos -Methans aus der Verschiedenheit der Kon
traktion und Kohlensäure-Absorption — bei Abwesen
heit ungesättigter Kohlenwasserstoffe — ergeben. Emo 
besondere Abweichung fand, wie durch Versuche fest- 
gestellt wurde, nicht statt, was für die Yollstanuige Ab
sorption des Kohlenoxyds spricht. E3 konnte bei den 
vergleichenden Versuchen nochmals festgestellt werden,
daß durch die übliche gemeinsame Verbrennung vou

1) 191b, 10. Mai, S. 412.
*1 1917. 17. Juli. S. 177.
») Ber. d. Chem. Ges. 1910, Bd. 43, S. 243.

X X .M

Wasserstoff und Methan im ganzen Gasrest nach der 
Kohlenoxyd-Absorption unter Zusatz von reinem ¡Sauer
stoff und Kqallgas in der Explosionspipette, boi erwiesen 
vollständiger Kohlenoxyd-Absorption, durch Mitver- 
brennung von Stickstoff zu Stickstoffoxyd und Stick
stoffdioxyd, fehlerhafte Ergebnisse durch den dadurch 
bedingten Sauerstoffmehrverbrauch und sich ergebende 
höhere Kontraktion erhalten werden. Die Benutzung des 
halben Gasrestes und Anwendung von L uit sta tt reinen 
Sauerstoffes helfen dom Uebolstande fast vollständig ab.

Trotz dieser Vorsichtsmaßregel war es jedoch, wie 
Versuche zeigten, nicht möglich, boi dor g em einsam en  
Verbrennung von Kohlenoxyd, Wasserstoff und Methan 
in der Explosionspipette annähernd gleiche Ergebnisse, 
wie durch Absorption ermittelte, zu erhalten. Die Mit- 
verbrennung von Stickstoff konnte wahrscheinlich durch 
die erhöhte Explosiouswirkimg in keinem Falio verhindert 
worden. An Hand einiger Beispiele wurde, ausgehend 
von durch Absorption richtig ermittelten Werten, zum 
Nachweise des bei dor Mitvorbrennung des Stickstoffs 
sich gebildeten Stickstoffoxyds und Stickstoffdioxyds, 
nach den Bunsenscheu Formeln der wirkliche Wert voll 
Kontraktion Vc, gebildeter Kohlensäure Vk und ver
brauchtem Sauerstoff VQ aus dem gefundenen Kohlen
oxyd, Wasserstoff und Methan berechnet. Durch Vergleich 
der durch Verbrennung erhaltenen Werte von V0, Vk und 
V0 mit ersteren wurde aus der Verschiedenheit dieser der 
Nachweis der Bildung von Stickstoffoxyd bzw. Stickstoff
dioxyd erbracht. Bei Bildung von Stickstoiiöxyd ailoin 
wird V0, bei Bildung von Stickstoff und Stickstoiidioxyd, 
oder Stickstoffdioxyd allein, wird VQ wie auch V0, da 
die aus Stickstoffdioxyd sich gebildete Salpetersäure und 
Salpetrigesäuro kondensiert, größer sein als jenes V0 und 
V0, welches durch Rechnung aus absorptiometrisch erhalte
nen Zahlen sich ergab. Vt  muß, falls die Absorption des 
Kohlenoxyds vollständig war, da die Kohlensäure boi der 
Verbreunungau Nebonreaktioneu sien nicht beteiligt, in 
beiden Fällen stets überemstimmen, was auon, wie au 
don angeführten Beispielen zu ersehen ist, tatsäohiieu 
der Fall war.

Es kann aus Obigom der Schluß gezogen werden, 
•daß die Absorption von Kohlenoxyd bei Einhaltung be
stimmter Arbeitsbedingungen praktisch volistämlig ist. 
Die Bestimmung vou Kohlenoxyd, Wassorstorl und 
Methan durch gemeinsame Verbrennung in her Explosions
pipette iührt, üa stets Stickstolt mitverbrennt, zu lalschen 
Ergebnissen. Al/red Krop/.

Neue Koksofen- und Nebenerzeugnisanlage1).

Die ß e a rp a r k  B ra n c e p e th  C o llie ry  ln  D u r-  
ham  war eine der ersten Gesellschaften, die im Jahre 
1883, Nebenproduktenölen, nämlich 40 Oefen System 
Simon-Carvös, in England errichtete. Die Haltbarkeit der 
Oefen erstreckte sich auf eine 34jährige Betriebsdauer, 
ohne daß angeblich ein wesentheher Rückgang in der 
Leistung eintrat. Die Batterie wurde erst stillgelegt, 
als man dazu überging, eino neue Anlage von 75 Oefen 
der gleichen Konstruktion zu errichten, von der 60 Oeien 
von einer Leistung von 2500 t  Koks je Woche in Betrieb 
sind. Mit der Anlage sind verbunden eine Kohlenwäsche 
mit einer Leistung von 80 t  je Stunde und Nebenpro- 
duktenanlagen zur Gewinnung von Teer, Benzol und 
Ammoniak nach dem direkten Verfahren. ■ Die geförderte 
Kohle wird zunächst über Sieben bis 75 mm Maschen
weite und darunter vorgebrochen, fällt in einen tiefliegen
den Bunker und wird von dem Elevator zur Wäsche ge
hoben, die nach dem britischen Baumsystem von Smion- 
Carves mit errichtet ist. Das Stürzen der Kohle kann auch 
unmittelbar in den tiefhegenden Bunker erfolgen.

*) The iron  and Coal Trades Review 1917, 12. O kt.,
S. 401/4.
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Der erwähnte Elevator hebt zunächst die Kohle in 
den Rohkohlenbunker, nach dessen Verlassen das Sieben 
der Kohle in Nüsse (bis 13 mm) und Feinkohlen erfolgt. 
Die groben Stücke werden zerkleinert und in einem zweiten 
Behälter m it den Feinkohlen zusammen gewaschen. 
Von diesem wird die Kohle auf ein Entwässerungsband 
geführt und dann einem Behälter zugeführt, in dem die 
Trennung von Schlamm erfolgt. Die Kohle geht alsdann 
zu einem 1000 t  fassenden Vorratsbehälter, aus dem die 
Füllwagen gefüllt werden. Die Maschinen, Pumpe und 
Elevator der Wäsche werden durch drei 75-PS-Motore 
getrieben.

h> Als durch Störung der Brecher das Vorbrechen un
möglich war und die Kohle ungebrochen zu den Oefen 
ging, wurde merkwürdigerweise ein Steigen der Ausbeute 
an schwefelsaurem Ammoniak festgestellt, und zwar ohne 
Aenderung der mechanischen Eigenschaften des Kokses. 
Deshalb ist man dazu übergegangen, die Nußkohlen von 
31 mm und darüber ohne Brechen den Kokskohlentür- 
meu zuzuführen. Man ist mit Versuchen beschäftigt, 
um festzustellen, welcho Korngrößen die höchste Aus
beute an Sulfat und den hochwertigsten Koks ergibt. 
Die Mehrausbeute beträgt 2,265 kg je t  Kohle. Die E r
klärung, daß die Wärme in diesem Falle besser der Mitte 
des Ofens zugeführt wird als bei dem feinzorkleinerten 
Material, genügt nicht. Zweifellos ist jedooh der Ofen
inhalt größer.

Die Einwirkung auf die Benzolausbeute ist nicht 
festgestellt. Benzol wird nur 1 1 je t  Kohle erhalten. Die 
Ursache des niedrigen Ausbringens ist noch nicht er
mittelt.

Die Koksöfen sind horizontale Abhitzeöfen: 11,0 m 
lang, 3,2 m hoch, 0,5 m weit und ergeben je Charge 8,7 bis 
8,9 t  Koks. Die Handarbeit ist nach Möglichkeit einge
schränkt. Die Oefen sind sehr Btabil gebaut, einfach be
heizt und leicht zu beobachten. Die Heizzüge eines Ofens 
sind von dem dos Nachbarofens durch eine starke Mittei
wand getrennt, die das Gewicht der Konstruktion trägt. 
Das Gas wird von der Hauptleitung auf jeder Seite dem 
Ofen zugeführt. Die Zuführungsdüsen sind mit der Lult- 
zuführung durch solide Platten gehalten, die gleichzeitig 
eine Stütze für die Verankerung der Oefen bilden. Die 
leicht zu beobaentenden Horizontalzüge geben niclit allein 
die größte Ausbeute an Koks, sondern schließen auch die 
Ueberhitzung aus, so daß ein Reißen des Olens und zu 
starke Abnutzung vermieden werden und der Zersetzung 
der Nebenerzeugnisse vorgebeugt wird. Die Rauchgase 
treten m it hoher Temperatur in den Abhitzekanal • ein 
und werden in fünf Kesseln zur Dampferzeugung für die 
Nebenerzeugnisse verwendet. Die Kossolanlage wird durch 
zwei einfache Kessel erweitert. Jeder Kessel liefert 3,15 t 
Dampf je Stunde.

Die Oefen werden mit einem vierteiligen elektrischen 
Füllwagen beschickt. Die Kohlen enthalten 10 bis 12 % 
H ,0  und werden im Ofen mit einer Planiervorrichtung 
eingeebuct. Die Türen der Maschinenseite werden durch 
einen Kran von der Druckmaschine aus bedient, die der 
Koksseite durch einen Handkran. Der Koks wird auf eine 
schiäge Rampe gedrückt, am unteren Teil derselben durch 
Hebel festgchalten und beim Oeffnen derselben auf ein 
Transportband, das ihn einem kurzen Sieb zuführt, ge
bracht, wo er von der Asche befreit wird. Die Transport
vorrichtung und das Sieb erfordorn einen 25-PS-Molor. 
Die Gaso der Vorlage werden mit Hilfe von Teerstrahl
gebläsen in heißem Zustande von Teer befreit, alsdann 
durch drei Sauger, bestehend aus zweistufigen Turbo- 
saugern nach dem Rateausystem, die durch 70-PS-Heiß-

dampfturbinon angetrieben werden, abgesaugt. Zwei 
sind in Betrieb, einer steht zur Reserve.

Das entteorte Gas wird mit 70 u durch zwei in Betrieb 
befindliche Sättiger gedrückt, von denen jeder 2 y2 t 
Salz jo Tag horstellen kann. Die Verluste an Ammoniak 
sind verschwindend gering. Ein Sättiger wird zur Reserve 
errichtet. Das Salz wird in einem Rollwagen entleert 
und zum Lager gebracht.

Das von Ammoniak befreite Gas geht duroh einen 
Schlangenrohrkühler und vier Röhrenkühler, von denen 
jeder mittels einer Düse mit Teer berieselt wird, um das 
in den Röhren oder auf dem Boden abgesetzto Naphthalin 
aufzunehmen. Der so erhaltene Teer weicht in seiner 
Beschaffenheit von dem übrigen Teer nicht ab. Durch 
die direkte Ammoniakgewinnung entstehen keine schäd
lichen Abwasser. Das in den Kühlern entstehende Kon- 
deuswasser wird durch Dekantierung von dem Teer ge
trennt und als Kühl- oder Kokslöschwasser wiederge
braucht. Das abgekühlto Gas durchquert drei Benzol
wascher. Das benzolhaltige Oel geht, wie allgemein üb
lich, zunächst durch den Benzolkühler, um die Wärme 
der Benzoldämpfo aufzunehmen, hierauf durch deu 
Dephlegmator und zum Schluß durch den Dampfvor
wärmer. Aqf diese Weise wird das Oel völlig trocken. 
Das für die Anlage erforderliche Wasser wird in einem 
offenen Gradierwerk gekühlt und kreist m it Hilfe von 
Zontrifugalpumpen.

Die von Nebenprodukten befreiten Gase dienen zum 
Heizen der Oefen. Ein Teil des Gasüberschusses von un
gefähr 30 % wird mit der Abhitze zusammen vorfeueit. 
Der Rest des Ueberschußgases wird durch drei Rasenerz
reiniger von Schwefel befreit; alsdann werden die Gaso 
in einem Gasbehälter gesammelt. Dieser speist die K raft
anlage, die aus zwei sechszylindrigen vertikalen Gas
maschinen von je 450 PS besteht, die von der National 
Machino Co. geliefert sind. Die Meßinstrumente u. dgl. 
sind von der British Westingkouso Co. geliefert. Das 
Uebersckußgas liefert gleichzeitig die K raft für die Kohlen
seilbahn der Grube. Zwei Zentrifugalpumpen, durch Mo- 
tore von 225 PS angetriebon, von denen jede über 4 cbm 
Wasser je min fördert, sind für die Wasserhaltung in dor 
Grube vorgesehen. Die Anlage ist für eventuelle Störungen 
an das Stromnetz der County Suppley Co. angeschlossen.

. Dr. 11.

L Fä 2  Ausstellung von Ersatzstoffen.
Die von der Metall-Freigabe-Stelle unter Mitwirkung 

zahlreicher Fachverbände und Metall-Beratungsstollen in 
Berlin, Ausstellungshallen am Zoologischen Garten, Ein
gang Tor 6, eingerichtete Ausstellung von Ersatzstoffen 
ist in den Sommermonaten an Wochentagen von 9 bis 
2 Uhr, dazu Mittwochs und Sonnabends von 4 bis 7 Uhr 
nachmittags, und Sonntags von 9 bis 1 Uhr geöffnet.

In  der Ausstellung sind bis je tzt folgende Fach
gruppen vertreten: Elektrotechnik, allgemeiner Maschinen
bau, Schiffbau, Kraftwagon- und Fahrradbau, Eisen
hüttonwesen, Metallhüttenwesen, Apparatebau, Mechanik 
und Optik, Beleuchtungsindustrio, Autogenindustrio, 
Faserstofiwcscn.

Die Ausstellung wird fortlaufend ergänzt und bleibt 
während der ganzen Dauer des Krieges bestehen.

E intrittskarten sind von den zuständigen Metall- 
Beratungsstellen oder von dor Metall-Freigabe-Stelle 
unter Augabo von Namen, Firma und Ort dgs Antrag
stellers anzufordern.

. Weitere Beteiligung anderer Fachgruppen ist dringend 
erwünscht. Anmeldungen sind an die Metall-Freigabe- 
Stelle zu richten.
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A us Fachvereinen.
D eutscher H andelstag.

Aus der Vollversammlung des Deutschen Handels
tages, die am 2. und 3. Mai in Berlin stattfand, ist folgen
des zu berichten:

Der stellvertretende Vorsitzende, Gell. Kommerzien
ra t E. E n g e lh a r d t  (Mannheim) bedauerte, daß auch bei 
den neuen Steuorgesctzcntwürfcn wieder den gesetzlichen 
Vertretungen von Industrie und Handel nicht die Mög
lichkeit gegeben worden sei, zu den Vorlagen im Vorberei
tungsstadium Stellung zu nehmen.

In einer Entschließung sprach sich der Deutsche 
Handclstag gegen die Errichtung von p a r i tä t is c h  z u 
sa m m e n g e se tz te n  A rb e its -  bzw. K au fm an n s - 
küm m ern  au s , da weder ein Bedürfnis für die Errich
tung solchor Kammern als vorliegend anzusehen, noch 
die Erreichung des beabsichtigten Zweckes der Förderung 
des sozialen Friedens von ihr zu erwarten ist. Sollte der 
vorliegende Gesetzentwurf gleichwohl Annahme finden, 
so müsse jedenfalls die Erfüllung einer Anzahl grund
sätzlicher Forderungen verlangt werden.

Die Ausführungen des Geh. Kommerzienrates F. W. 
D eussen  (Krefeld) über M iß b rau ch  der K o a li t io n s 
f r e ih e i t  (§ 153 der G ew erbeo rdnung ) fanden im 
woitesten Umfange die Zustimmung der Versammlung; 
man war sieh allerdings darüber im klaren, daß die Be
strebungen auf Abschaffung dos § 153 nicht mehr aufzu
halten seien. Die Versammlung brachte in einer Entschlie
ßung zum Ausdruck, daß sie die Abschaffung des § 153 
der Gewerbeordnung mißbillige und die Verantwortung 
für die in jedem Falle unliebsamen Folgen dieses Schrittes, 
die im Friedon unausbleiblich seien und auf die von 
maßgeblichen und Fach-Kreisen wiederholt hingewiesen 
sei, ablehne.

Syndikus Dr. 0 . B ra n d t  (Düsseldorf) sprach über 
R o h s to f fv e rs o rg u n g  n ach  dem K rieg e  und be
gründete eine einstimmig angenommene Erklärung, det 
wir folgende wichtige Forderungen entnehmen:

Die Rohstoffeinfuhr darf nur so weit und so lange 
gehemmt werden, wie es die Frachtraumknappheit der 
deutschen Schiffahrt verlangt. Die Frachtraumverteilung 
muß so aufgebaut werden, daß die Interessen der Ver
frachter und Befrachter dabei genügend gewahrt sind. 
Ferner muß schon m it Rücksicht auf eino zweckmäßige 
Entlastung der Eisenbahnen die Sicherheit bestehen, daß 
die für das wichtige westdeutsche und süddeutsche W irt
schaftsgebiet bestimmten Gütor über belgische und hollän
dische Häfon angeliefert werden können und die über
seeische Ausfuhr dieser Gebiete auch über diese Häfen 
abgenommen wird.

Die Einfuhr der Rohstoffe ist durch Rücksichten auf 
die Valuta im allgemeinen überhaupt nicht, die anderer 
Waren nur soweit zu hindern, wie dies durch allgemeine 
Einfuhrverbote oder Einfuhrbeschränkungen geschehen 
kann. Dagegen soll die Einfuhr durch Verweigerung 
von Zahlungsmitteln bei einzelnen Geschäftsabschlüssen 
nicht gehemmt "werden, vielmehr ist die Bezahlung der 
Einfuhr mit Hilfe von Ausländsanleihen und -guthaben 
und Kreditgewährung an Handel und Industrie zu fördern 
und dio Zahlung m it fremden Zahlungsmitteln zu be
günstigen. Solange die Rohstoffknappheit beim Ueber- 
gang zur Friedenswirtschaft anhält, und soweit eine Not
wendigkeit boi einzelnen Gewerben vorliegt, ist eine mög
lichst gleichmäßige Verteilung der eingeführten Rohstoffe 
und Halberzeugnisse nach der Leistungsfähigkeit der Be
triebe und dem Umfange ihrer Beschäftigung in der 
letzten Friedenszeit auf der Grundlage von übertragbaren 
Bezugsrechten durch Verteilungsstellen durchzuführen, 
die von den einzelnen Industrien selbst einzurichten und 
gemeinnützig zu verwalten sind.

Es darf weder den Vcrteilungsstellen^der Industrie, 
noch denen^eincr anderen Berufsgruppe die alleinige

Verfügung über Frachtraum und ausländische Zahlungs
mittel zugestanden werden, vielmehr sollen dio Ver
teilungsstellen der Industrie die Rohstoffeinfuhr nach 
Möglichkeit dem freien Handel überlassen. Es muß be
stimmt erwartet werden, daß dio amtliche Zusage cin- 
golöst wird, wonach es in jedem einzolncn Zweige der 
Rolistoffeiufuhr zu einer Verteilung dor Arbeitsgebiete 
zwischen Handel und Industrie kommt, die beido Teile 
befriedigt. An der Verwaltung der Vertoilungsstellen 
darf das Reich nicht beteiligt sein; sein Einfluß auf dio 
industriellen Verteilungsstellen ist vielmehr auf dio'Wahr- 
nehmung der öffentlichen Interessen zu beschränken, und 
dio Industrie muß besonders darauf Bedacht nehmen, 
diese Stellen rechtzeitig auflösen zu können.

Nur im äußersten Notfälle dürfen stärkere ' Bin
dungen von Industrie und Handel in der Form, wie sie 
das Reicliswirtschaftsamt gegenwärtig für dio Textil
industrie beabsichtigt, durchgeführt worden.'! Unter allen 
Umständen muß in denjenigen Wirtschaftsgebieten, wo 
ausreichende Rohstoffmengen verfügbar sind oder werden, 
jeglicher Wirtschaftszwang aufhören.

Mit allem Nachdruck muß darauf hingewieson 
worden, daß alle Schwierigkeiten der Rohstoffbeschaffung 
nach dem Kricgo und der Aufbesserung dor deutschen 
Währung im Auslände mit einem Male ohne künstliche 
Eingriffe in dio Volkswirtschaft überwunden sein werden, 
wenn wir durch dio künftigen Friodensvorträgo eine ge
nügend große Kriegsentschädigung erhalten und ent
weder ein Teil davon in Rohstoffen geliefert oder die 
Rohstofflieforung in anderer Weise sichergestellt wird. 
Die. Rcichsleitung wird gebeten, diese Forderung bei den 
noch zu erwartendon Friedensschlüssen entschieden zu 
vertreten. Bei diesen Verhandlungen ist dio Zuziehung 
von industriellen und kaufmännischen Sachverständigen 
dringend zu fordern.

Mit Recht wies Dr. B ra n d t  ferner darauf hin, daß 
dio Zentralisierung fast aller Stellen der Kriegs- und 
Uobcrgangswirtschaft in Berlin für dio in größerer E n t
fernung von dor Roichshauptstadt ansässigen Firmen, 
ganz abgesehen von den Opfern an Zeit und Geld infolge 
der fortwährend notwendigen Reisen nach Berlin, eine 
außerordentliche Erschwerung des Geschäftsbetriebes-be
deute und bereits zu einer großen Gefahr für don Wieder
aufbau und die spätere Entwicklung der übrigen Landes
teile geworden sei. Es sei daher bei derartigen Einrich
tungen für die Zukunft auf eino weitgehende Dezentrali
sation Bedacht -zu nehmen und bei der Bildung und Zu
sammensetzung aller Reichsstellen, Beiräte, kriegs- und 
üborgangswirtschaftlichen Organisationen für eine ge
rechte und gleichmäßige Vertretung aller Teile des Reiches 
Sorge zu tragen.

Uober dio V e r tre tu n g  von I n d u s t r i e  u n d  H an d e l 
im p re u ß isc h e n  H o rro n h au so  gab die Versammlung 
nach einem Bericht Dr. F re n tz e ls  (Berlin) eine E r
klärung ab, in der eino größere Zahl von Vertretern ge
fordert und die Handelskammern als die gegebenen Vor- 
schlagskörpcr hingestellt werden.

Syndikus Dr. M eyer (Berlin) sprach über K r ie g s - 
w u c h e rre c h t und stellte im Hinblick auf die bevor
stehende Neuregelung des Kriegswucherrechts Leitsätze 
auf, dio den Bedürfnissen des ehrbaren Handels gerecht 
werden sollen und die u. a. folgende Forderungen enthalten:

Der Begriff der Gegenstände des täglichen Bedarfs 
i st in einer iü r Rechtsprechung und Verwaltung verbind- 
lichen Form scharf und klar abzugrenzen.

Es ist festzustellen, daß der Tatbestand dor über
mäßigen Preissteigerung nur dann gegeben ist, wenn 
der Preis unter Berücksichtigung der gesamten Verhält
nisse, insbesondere der Geschäftsunkosten, der Verkäufer
gefahr und der Kaufkraft des Geldes, einen nach den Ge
wohnheiten des ehrbaren Kaufmanns als mäßig anzusehen- 
den Gewinn enthält.



452 Stahl und Eisen. Paientbericht. 38. Jahrg. Nr. 20.

Die Strafverfolgungsbehördon sind anzuweisen, vor 
jeder Erhebung einer Anklage wegen übermäßiger Preis
steigerung oder Kettenhandels ein Gutachten der zu
ständigen Handelskammer einzufordcm oder einen von 
dieser für den Einzelfall ernannten Sachverständigen zu 
hören, dagegen Personen, welche im Dienst einor die 
Strafanzeige erstattenden Behörde stehen, als Sachver
ständige nicht zuzuziehen.

Insoweit für Gegenstände des täglichen Bedarfs die 
Feststellung des angemessenen Preises durch Gesetz oder 
Verordnung Schiedsgerichten übertragen ist, sind dio 
Strafverfolgungsbehörden anzuweisen, vor einer Ver
urteilung wegen übermäßiger Preissteigerung deren Be
schluß herbeizuführen.

Dr. W iedom ann  (Köln) gab in seinem Bericht über 
dio N eu o rd n u n g  des D e u tsc h e n  H a n d e ls ta g e s  eine 
Reihe von Anregungen. Um nachhaltigen Einfluß auf 
dio Gestaltung der wirtschaftspolitischen Maßnahmen zu

gewinnen, müsse besonderer W ert auf ein inniges Zusam
menarbeiten mit den anderen wirtschaftlichen Verbänden 
sowie auf eine ständige Fühlungnahme m it Vertrotem 
der Parlamente gelegt werden.

Dio neue Satzung des Handelstages bedingt das 
Ausscheiden derfreion Vereine, so daß nur noch Handels
kammern ihm angehören können. So scheidet auch der 
„ V e re in  zu r  W ah ru n g  d e r  g em ein sam en  w ir t 
s c h a f tl ic h e n  In te re s s e n  in  R h e in la n d  und  W est- 
f a le n “ u n d d ie„N o rd w o stlie h e  G ru p p e  des V ereins 
d e u ts c h e r  E ise n -  u n d  S ta h l in d u s t r i e l l e r “ aus dem 
Handelstage aus. Gleichwolil beschloß dio Vollversamm 
lung, den Abgeordneten Dr. W. B eu m o r (Düsseldorf, 
der seit langen Jahren dem Ausschuß des Handelstage 
als Vertreter dieser beiden Vereine angehört, in den Aus
schuß wiederzuwählen, um dio wertvollen Beziehungen 
zu ihm und zu den genannten Körperschaften durch ihn 
aufrechtzuerhalten.

Patentbericht.
D eu tsch e P atentanm eldungen1).

6. Mai 1918.

Kl. 7 f. Gr. 1, B 85 361. Reifenwalzwerk. J. Banning 
A.-G., Hamm i. Westf,

Kl. 18 e, Gr. 9, H  72 964. Temper- und Glühofen 
mit Rostfeuerung. August Hütz, Mettmann (Rhld.).

Kl. 31 a, Gr. 2, M 61 478. Tiegelloser Metallschmelz
ofen. Ernst Meinel, Halle a. S., Bcesenerstr. 78.

Kl. 31 e, Gr. 3, M 62 667. Verfahren zum Vergießen 
von Aluminium in Eisen- oder Metallformen. Metall
industrie Schiele & Bruchsaler, Hornberg, Schwarzwald
bahn.

Kl. 31c, Gr. 30, B 84 964. Eingußstein; Zus. z. 
Pat. 285 999. Günter Brüstlein, Diisseldorf-Oberkassel, 
Drakestr. la .

Kl. 48 b, Gr. 9, L 44 713. Verfahren zur Herstellung 
von Ueberzügen aus Aluminium auf Metallunterlagen, 
wie Eisenblechen. Fa. H. Lippmann, Berlin.

Kl. 80 c, Gr. 12, H  72 266. Verfahren und Vorrich
tung zum Brennen von Kalk, Dolomit, Magnesit, Zement
o. dgl. in einem aus zwei Schächten bestehenden Schacht, 
ofen. A. Heimsoth, Hannover, Ubbenstr. 8, A.

Kl. 81 e, Gr. 15, E 22 842. Ortsveränderliche Schüttel
rutsche zum Aufschütten von Halden. Gebr. Eickhoff, 
Maschinenfabrik, Bochum.

10. Mai 1918.
Kl. 24 e, Gr. 3, R 42 727. Vorfahren zum Betriebe 

von Gaserzeugern. Arthur Riedel, Kössern, Amtshaupt- 
mannsohaft Grimma i. Sa.

Kl. SO b, Gr. 5, L 45 435. Verfahren zur Herstellung 
eines Mörtclbildners aus Hochöfenschlacko. E rnst Link, 
Essen, Richard Wagnerstr. 36.

Kl. 80 b, Gr. 8, D  32 413. Verfahren zur Herstellung 
von feuerfesten Körpern aus schwer sinternden pulver
förmigen Stoffen für metallurgische, chemische und kera
mische Zwecke. Adolphe Desgraz, Krölpa, Kr. Ziegenrück.

D eu tsch e G ebrauchsm ustereintragungen.
6. Mai 1918.

Kl. 12 o, Nr. 679 471. Vorrichtung zur Reinigung 
von Rauchgasen. Franz Heminann, Zwickau i. S., Römer
platz 12.

Kl. 35 b, Nr. 679 677. Laufkran. ’ Julius.Rosoathal, 
Cannstatt-Stuttgart, Teckstr. 9.
-------------------- X

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

D eu tsch e R eichspatente.
Kl. 18 c, Nr.'301 592,rvom 30. Oktober 1914. Zusatz 

zu Nr. 295 832; vgl. St. u. E. 1917, S. 884. F r ie d r ic h  
S iem ons in  B e rlin . Mechanische. Blockkantvorrichtung.

Nach dem Hauptpatont liegen die Blöcke im Schweiß
herd zwar auf allen Seiten für die Flammeneinwirkung 
frei, werden hierbei abor nicht gekantet. Dies soll dadurch 
erreicht werden, daß die Hubbalken a und die Avflage- 
schienen b sägeförmig oder wellenförmig ausgebildet sind.

Kl. 18 C, Nr. 301 907, vom 24. Februar 1916. Zusatz 
zu Nr. 293 648; vgl. St. u. E. 1917, S. 267. F r io d ric h  
S c h a ffe r  in  L eo b e rsd o rf. Verfahren in der Vergütung 
des Stahles der Eisenbahnräder.

Nach dem Verfahren des Hauptpatentes soll die 
rasche Abkühlung der Räder so durchgeführt werden, 
daß während der Abkühlung jeweilig die Temperatur in 
dem zu vergütenden Stück überall die gleiche ist. Nach 
dom Zusatz soll, um hierbei Spannungen sicher zu ver
meiden, die Abkühlung, d. h. der ganze Temperaturabfall, 
in mehrere Teile zerlegt werden. Demgemäß wird das 
Werkstück nach jeder Teilabkühlung eine Zeitlang ruhig 
in der Luft gehalten, um entstandenen kleineren Tem
peraturunterschieden im Werkstück Zeit zu lassen, sich 
wieder auszugleichen.

Kl. 18 a, Nr. 302 282, vom 12. Oktober 1916. J. J. 
L oke u n d  W. A. L oke  im  H a a g , H o lla n d . Verfahren 
zur unmittelbaren Erzeugung von raffiniertem Eisen bzw. 
raffiniertem Stahl.

Titaneisenerzo von großer Reinheit werden^ ge
schmolzen und sodann reduzierende Gase durch, über oder 
in die flüssige Masse geblasen. Die Hitze muß hierbei 
so hoch gehalten werden, daß sowohl bei der Reduktion 
der Titanoxyde als auch der der Titansäureschlacke das 
erzeugte Eisen bzw. der entstandene Stahl durch las 
reduzierte Titan ram niert w ird .jJ 'J _______
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Statistisches.
Kohlenförderung Spaniens im Jahre 1917. Dio K ohleneinfuhr Spaniens betrug im Jahre 1917

Nach der amtlichen spanischen Statistik1), heraus- nur 1200 000 t gegen 2 210 000 t im Vorjahre, d. h.
gegeben vom Ministerium der öffentlichen Arbeiten, ge- wenig mehr als ein Drittel der Einfuhr vor dem Kriege,
staltete sich die spanische Kohlenförderung im Jahre v e rfü g b a re  K oh lonm cngo  sank demnach von
1917 wie folgt: 1198 674 t  auf 7 172 474 t,  also um 600 000 t, während

1917 1916') die Kohlenförderung im Vergleich zu den früheren
t t Jahren eine wesentliche Steigerung erfuhr.

Steinkohlen............................ 5 024 706 4 847 475 -------------------
A n th ra z i t ................................  310 914 268 093 *) Die llier aufgoführten Zahlen für 1910 stimmen
B raunkohlen............................  636 7 9 4  4 7 3  100 nicht m it den früher von uns veröffentlichten Ziffern

 T  .......— , , , ------- - „ a  .....— überein; der Unterschied erklärt sich aus der Verschieden-A 5 9 /-  474 o 0 8 8  5 /4  1 *4 .1  r\ 11 1 * * t i  f . — — -— 0  heit der Quellen; da wir im vorigen Jahre nur auf eine
l) Revista Minera, Metalúrgica y do Ingeniería 1918, amerikanische Bearbeitung angewiesen waren, so sind die

24. April, S. 200/01. — Vgl. St. u. E. 1917, 26. Juli, S. 704. jetzigen Angaben jedenfalls zuverlässiger.

Wirtschaftliche Rundschau.
Ausfuhr-Gesellschaft m. b. H., Berlin. — Im Reichs- 

wirtsohaftsamte zu Berlin ist am 1. Mai eine Gesellschaft 
gegründet worden, die unter dem obigen Namen die 
d eu tsc h e  A u sfu h r nach  d e r U k ra in e  vermitteln 
wird. Die Außenhandelsgesellschaft, über die vor einigen 
Wochen in der Tagospresso berichtet wurde, geht in die 
neue Gesellschaft über. Dio Neubildung ist durch die 
wirtschaftlichen Verhandlungen in Kijow, die in den letzten 
Tagen zu einem gewissen Abschlüsse gekommen sind, not
wendig geworden, da dio Regelung unserer Ausfuhr sich 
den Grundsätzen der ukrainischen Regierung anpassen 
muß, die für die wichtigsten Waren einheitliche Lieferung 
durch und an staatliche oder staatlich beaufsichtigte Stellen 
verlangen. Die Ausfubr-G. m. b. H. ist daher zur eigenen 
Besorgung von Ausfuhrgeschäften vermöge eines erheb
lichen Kapitals befähigt. Die Gründung ist durch den 
O e n tra lv e rb a n d  D e u tsc h e r  In d u s tr ie l le r ,  der durch 
Regierungsrat Dr. Schweighoffer vertreten war, den B und 
der In d u s tr ie l le n , vertreten durch Kommerzienrat 
Dr. Friedrichs, und durch den Z e n tra lv e rb a n d  des 
d e u tsc h e n  G ro ß h an d e ls , vertreten durch Kommerzien
rat Lustig und Reichstagsabgeorduetea Kemath, erfolgt. 
Die ‘gründenden Verbände werden den m it . Rußland 
Handel treibenden Kreisen Gelegenheit geben, sich an 
der Gesellschaft zu beteiligen. Dio Gesellschaft wird ihre 
Tätigkeit sofort aufnehmen, um die Ausfuhr nach der 
Ukraine schleunigst in Gang zu bringen. Dabei sei er
wähnt, daß bisher bereits Uiuclt amtliche Stellen einige 
Züge mit den für die Ukraine dringendsten Waren nach 
Kijow abgesandt sind. Die Geschäftsräume der Gesell
schaft befinden sich in Berlin SW 6 8 , Friedrichstraße 210.

Donnersmarckhütle, Oberschlesische Eisen- und Koh
lenwerke, Aktien-Geselisehaft, Hindenburg, O.-S. — Aus
dem Geschäftsbericht über das Jahr 1917 ist hervor
zubeben, daß die Gesellschaft durch den Verkauf ihrer 
Beteiligung ander S a la n g e n sB e rg w e rk sa k tie se lsk a b  
in Norwegen, deren Betriebe seit Jahren stillgelegt waren, 
einen namhaften Buchgewinn erzielte, der es ermöglicht, 
eine besondere Vergütung von 4 % auf jede Aktio zu 
gewähren. — Aus den Mitteilungen über den Betrieb der 
einzelnen Werksabteilungen geben wir nur die Bemerknug 
wieder, daß die Betriebsaufnahme des Eisenerzbergwerkes 
K le in e r Jo h a n n e s  in P e g n itz  nicht, wie im vor
jährigen Geschäftsberichte angenommen wurde, im Herbst 
1917 erfolgen konnte, sondern wahrscheinlich erst. Mitto 
des'laufenden Jahres zu erwarten ist. Zur Herstellung 
von guten Stückorzen wurde außerdem der Bau einer 
Agglomerieranlage begonnen, die wohl im Herbst d. J. 
fertiggestellt werden dürfte. Ueber die geldlichen Ergeb
nisse des Betriebes geben die folgenden Zahlenreihen 
Aufschluß:

in Ji 1914 1915 1916 1917

A ktienkap ital . . 
A nleihen und. Hypo

15 138 000 15138 000 15 138 000 15 138 000

theken  . . . . 3 373 452 3 068 332 2 758 792 2 659 592

Gew innY orlray . . 42 451 43 024 393 55» 432 562
B etrisbsgew iun  . . 4 482 007 6 681 707 6 121 757 7 121 672
Zinsen . . . . . — 3191 71 100 14 539
Pach tgelder . . . 
R o h g e w i n n  e i n 

100 332 120 356 110 526 64 484

s c h l .  V o r tra g *  . 4 024 790 6 849 678 6 616 937 7 633 257
A b sc h re ib u n g en . . 2 320 000 2 449 OU0 2 400 000 2 400 000
Rücklag« t. Bergsch. 150 000 650 040 300 000 2ÔO 000
Reingew inn . . . 
R e i n g a w l n n e i n -

1 981165 3 707 054 3 603 382 4 600 696

s c h l .  V o r t r a g  . 
Y ergü ionga.L eltung

2 023 615 3 750 678 3 903937 5033 258

u. A u fa ich tsra t. . 
‘W ohlfahrtszw eake f.

94 649 177 207 189642 234 182

Beam te u. A rbeiter 
B eam ten-R ulie- 

gehahskasse und

08 782 155 076 149 S93 199 759

Stiftungen . . . 
Kri«g<woblfahrts-

— — — 340 000

xw eeke . . . . — 300 000 500 000 500 000
G e w in n a n te il . . 1 816 560 2 724 810 2 724 840 2 724 840

% • 12 18 18 18
B esend. 'Vergütung — ■— . — 605 520
G ew in n ü b ertrag . . 43 621 393 555 432 362 428 957

Eisenwerk Kraft, Aktiengesellschaft, Stolzenhagen- 
Kraizwieek. — Nach dem Geschäftsberichte des Vor
standes für das Jahr 1917 verlief der Betrieb der Werke 
regelmäßig. Gegenüber dem Vorjahre konnte dio Er-

ln  Jh 1914 1915 1916 1917

A ktienkapital . . 22 500 000 22 500 000 22 500 000 22 500 000
A nleihen  . . . . 12 05 - 000 12 000 000 12 000 ODO 12 000 000

V o r tra g ...................... 118 ooo; 157 185 230 732 2»5173
B etriebsgew inn . . 
R o h g e w i n n  e i n 

4 537 458 5 891361 7 821 902 10 786 371

s c h l .  V o r t r a g  . 4 655 458 6048 546 8 052 634 11 031 544
Allgem. U nkasten  . 748 436 884 643 113» 171 1 611 446
Z i n s e n ...................... 523 028 440 998 370 110 292 249
G k w la n ......................
G e  w ln  n e i n s  c h l.

3 265 994 4 563 721 6 312 623 8 882 67«

V o r t r a g  . . . 3 383 »94 4 722 906 6 543 353 9177 849
A bschreibungen . . 
A bschreibungen von 

A nleihe - U nter
w ertigkeit u. Aus-

726 945 1 440 338 2 568 760 3 180 276

gabeunkoste»  . . 167 331 225 000 225 000
Sonderrück lage  . , 860 000 300 000 300 000 600 000
G ew innanteile  . . 
Zinascheinsteuer-

107 533 201836 304 420 367 105

R ü ck lag e . . . .  
Rückl. z. Yerfg. des 

V orstand, f. W ohl-

50 000 25 000 50 000 50 000

tätigkeitszvrecke . 25 000 50 000 100 000 150000
(G ew ianaustell . . 1350000 2 250 000 2 700 000 3 375 000

>» l fi %  • 6 10 12 15
A usteil-A usglsleh . — — — 1125 000
V o r tra g . . . . . 157185 230 7Ï2 295173 330 461
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zeugung und damit auch der Versand gesteigert werden, 
was dio Ergebnisse günstig beeinflußte. Die Drahtwerke 
in Wesel, dio vor dem Kriege und während der ersten 
Jahre desselben ausgebaut wurden, arbeiteten befrie
digend. Ebenso konnten dio schwedischen Gruben ohne 
Störungen betrieben werden, und ferner golang es, die 
gesamte Förderung auf dom Wasserwege heranzufahron, 
wodurch dio Hüttenbetriebe vorteilhaft unterstützt 
wurden. Mit dem vorgeschlagenen Gewinnaustcil von 
15 %  und einem Austeilausgleich für frühere Jahre in 
Höhe von 50 Jl für jede Aktie wurde für die vier Kriegs- 
juhro das durchschnittliche Ergebnis der vorhergehenden 
vier Friodcnsjahre in Höhe von 12 % erreicht. Ueber 
die wichtigsten Abschlußziffern gibt dio Zusammen
stellung auf S. 453 Aufschluß.

Maschinenfabrik Buckau, Actien - Gesellschaft zu 
Magdeburg. — Nach dem Berichte des Vorstandes über 
das Gescbäftsjalir 1917 erstreckte sich die Erzeugung der 
Werke fast ausschließlich auf dio Herstellung von Ma
schinen und Einrichtungen, die von größter Bedeutung 
für die Kriegs- und Volkswirtschaft sind. Die Aufträge 
gingen im Berichtsjahre zufriedenstellend ein, so daß die 
Gesellschaft noch eineD größeren Auftragsbestand in das 
neue Geschäftsjahr hinübernehmen konnte. Besonders 
lebhaft war der Eingang an Bestellungen auf Trocken- 
bagger für den Bergbau, und auch dio Abteilung Suden
burg war in ihren Sondererzeugnissen, besondere in Dreh
tischpressen, gut beschäftigt. Der Umsatz stieg gegen 
das Vorjahr. Neben 104 609,54 Jl Vortrag aus dem 
Jahre 1916 wurdo ein Rohgewinn von 3 264 545,04 . f t  

erzielt, während 1 436 450,52 - f t  allgemeine Geschäfts
und Betriebsunkoston, 99942,14.fi Zinsen und 752065,20 Jl 
für Abschreibungen aufzubringen waren. Aus dem so
mit verbleibenden Reingewinne von 1 080 696,72 Jl sollen 
30 000 J l  dem Unterstützungsbestande für ältere Be
amte upd Meister, 25 000 . f t  der Ludendorff-Spende und 
70 000 .ft für Belohnungen an Beamte und Meister bereit
gestellt, 83 400 Jl vertragsgemäß als Gewinnanteil an 
den Vorstand und 40 429,79 Jl ebenso an den Aufsichtsrat 
vergütet, sowie endlich 720 000 Jl (12% ) als Gowinn- 
austeil ausgeschüttet werden. Der Rest von 111 866,93 . f t  

wird auf neue Rechnung vorgetragen.
Oberschlesische Eisen-Industrie, Actien-Gesellschaft 

für Bergbau und Hüttenbetrieb, Gleiwitz, O.-S. — Der 
Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1917 teilt
u. a. folgendes m it: Dio Werke der Gesellschaft waren 
das ganze Jah r hindurch stark beschäftigt. Der an
dauernd hoho Bedarf, in erster Reihe für Kriegszwecke, 
erforderte weiterhin die höchste Anspannung aller Be
triebe. In  J u l io n h ü t te  nahm der Hochofenbetrieb mit 
fünf Oefen im allgemeinen einen störungslosen Verlauf. 
Auf dem Stahlwerk in Julienhütto waren fortlaufend 
sechs, in B a ild o n h ü tto  zwei Martinöfen im Betriobe, 
ein weiterer Martinofen daselbst ist nahezu vollendet und 
wird demnächst in Betrieb kommen. E ise n e rz e  förderte 
das Unternehmen im Kreiso Tamowitz sowie auf den 
eigenen Gruben in MerjSny (Ungarn) und in Brotterode 
(Thür.). Infolge eines sehr starken Wassereinbruches 
ersoff im Juni 1917 die Erzförderungsanlage in Bibielia. 
Da ein weiterer Betrieb dort ohne Aufwendung großer

in Ji 1914 1915 1916 1917

A k tie n k a p ita l. . . 
Anleihen und  H ypo

28 000 000 28 000 000 28 000 000 28 000 000

th e k en  ...................... 8 350 737 7 929 914 13 954 169 15 823 393

V o r t r a g ...................... 723 025 55 196 279 678 544 114
Rohgew inn . . . 
R o h g e w i n n  e i n 

4 369 948 7 254 364 9146 670 12 010 330

s c h l .  V o r t r a g  , 
Allgem. U nkosten ,

5 092 972 7 309 460 9 426 248 12 654 444

S teuern  usw. . . 
S chuldverschre i

449 475 480 592 606 118 870111

bungszinsen  . . 325 320 312 640 374 440 703 345
S onstige Z insen  . . 
V erlust bei B ibiella-

1 355 981 1 461 615 853 935 • 430 558

grube . . . . . — — — . 545 314
A b sc h re ib u n g en . . 2 000 000 3 000 000 4 000 000 5 000 000
R eingew inn . . . 
R e i n g e w i n n c i n -

239 172 1 993 418 3 312 077 4 461002

ß c h l .  Y o r t r a g  . 
Z lnsschelnsleuer-

692 196 2 048 614 3 591 755 5 005116

rllck lage  . . . . 42 000 — ») 60 619 100 000
G em einnütz.Z w ecke 
G ew innan te il des

25 000 50 000 75 000 150 000

A ufsich tsra tes . . — 38 936 112 021 188 298
G ew innaustcil . . 840 000 1 680 000 2 800 000 3 920 000

3 6 10 14
V o r t r a g ...................... 55 190 279 678 544114 646 818

Geldmittel nicht möglich und daher nicht beabsichtigt 
ist, wurden für die Anlage 545 313,94 Jl als Verlust ge
bucht. Dagegen übernahm dio Gesellschaft von der im 
Vorjahre in Liquidation getretenen G. m. b. H. S ta h l
w erk  J u l i e n h ü t te  Grundstücke, Bauten und Einrich
tungen im Werte von 2 269 400 . f t  ; an Schuldverschrei
bungen und Hypothekenschulden ging der gleiche Betrag 
auf das Berichtsunternehmen über. — Die zur Erhöhung 
der Leistungsfähigkeit der Werke notwendigen Neubauten 
und Verbesserungen wurden tatkräftig weitergofördert. 
Der W ert des Umsatzes an Fortigfabrikaten stieg gegen
über dem des Vorjahres beträchtlich. Ueber die Abschluß- 
zifforn gibt obenstehende Zusammenstellung Aufschluß.

Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., 
Völklingen a. d. Saar. — Aus den Ziffern der Jabres- 
abschlußrechnung des Unternehmens is t zu ersehen, daß 
dio Gesellschaft im lotzten Geschäftsjahre neben 
1 616 393,19 Jl Gewinnvortrag einen Betriebsüberschuß 
von 8 390 371,83 Jl erzielt bat. Dem stehen gegenüber, 
an Abschreibungen^ 416 861,85 .« und eine Zuweisung 
an die Rücklage in Höhe von 580 000 .ft. Als Gowinn- 
austeil worden 1500 000 .« (7 Y> %) ausgesotzt, wäh
rend dio veibleibenden 3 509 903,17 . f t  auf neue Rech
nung vorgetragen werden. — Die Vermögensaufstellung 
gibt an für Werksanlagen in Völklingen UDd Alten
wald 15 436 549,68 .ft, Beteiligungen und Wertpapiere 
26 171 879 .ft, Bestände an Rohstoffen, barem Gelde usw. 
4 095 809,56 .ft, Buchforderungen 19 914 044,45 Jl, 
Wechsel- und sonstige eigene Bürgschaftsleistungen 
2987 081,80 Jl; auf der anderen Seite stehen das Ge
schäftskapital m it 20 000 000 Jl, dio verbriefte Schuld 
mit 13 000 000 Jl, die Rücklagen m it 7 605 210 Jl, die 
Buchschulden m it 20 006 169,52 .ft, die Wechsel- und 
sonstigen Bürgschaftsleistungen anderer m it 2 987 081,80-ft-

’) Bürgschafts-Rücklage.

Bücherschau.
H a n d b u c h  der Gasteclmik. Unter Mitarbeit zahl

reicher hervorragender Fachmänner hrsg. von 
I)r. E. S c h i l l in g  (und)Dr. H. B u n te . Neubearbei
tung und Erweiterung des zuletzt im Jahre 1879 
in 3. Aufl. erschienenen „Handbuches der Stein
kohlengasbeleuchtung“ von Dr. N. H. S c h il lin g .  
München u. Berlin: R. Oldenbourg. 4 °.

Bd. 6. Verteilung, Messung und Einrichtung 
des Gases. Bearb. von F. K u c k u c k , G, K ern ,

G. S c h n e id e r , W. E is e le .  Mit 233 Tcxtabb. 
1917. (V II, 308 S.) • 18,50 J l,  geb. 20 JL

Als Neubearbeitung und Erweiterung des im Titel 
genannten alten, bekannten Werkes von Dr. N. H. S ch il
ling  erscheint das „Handbuch der Gastechnik“ ln fol
genden zehn Bänden: I. Geschichtlicher Ueberblick über 
die Entwicklung der Gastechnik. Die wissenschaftlichen 
Grundlagen der Gastechuik. — II. Untersuchungs
methoden der Gastechnik. — III. Die Oefen zur Stein- 
kohlengasberoitung. -_IV ._D ie Nebenprodukte der Gas-
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bercitung, deren Verwertung und Verarbeitung. Fort
bewegung, Aufspeicherung und Druckregelung des Gases.
— V. Gaswerksbau. — VI. Verteilung, Messung und Ein
richtung des Gases. — VII. Die Steinkohlengasbcleuch- 
tung. — VIII. Das Gas als Wärmequelle und Triebkraft.
— IX. Die Kokereien als Gasanstalten. Herstellung und 
Verwendung sonstiger technischer Gasarton. — X. Die 
Organisation und Verwaltung von Gaswerken. Von 
diesen ist der zehnte Band im Jahre 1914, der achte 1916 
erschienen1), ihnen folgte 1917 der vorliegende sechste 
Band: Verteilung, Messung und Einrichtung des Gases.

Die im Titel dieses letzten Bandes angegebenen drei 
Hauptabschnitte werden ausschließlich in Beziehung auf 
das Stcinkohlenleuchtgas behandelt; dabei ergibt es sieh 
von selbst, daß vieles unmittelbar oder sinngemäß auf 
andere Gasarten übertragen werden kann und daher 
auch für den Hüttenmann von Wert ist. Der Gegen
stand selbst ist mit großer Ausführlichkeit dargestellt.

Der e rs te  H a u p ta b s c h n i t t  bringt Ueborsichten über 
Rohre, Formstücko und Leitungsgogenständo sowie Grund
sätzliches und Einzelheiten über Anlage und Ausführung 
von Rohrleitungen und deren Prüfung. Dio Berechnung 
von Niederdruck- und Hochdruck-Rohrleitungen ist 
unter Einfügung von praktischen Beispielen klar be
handelt, wobei besonders dio Ausführungen über Druck
verteilung für den Hüttenmann insofern beachtenswert 
sind, als bei den umfangreichen Gasverteilungsanlagen un
serer Hüttenwerke der Einhaltung bestimmter günstigster 
Arbeitsdrücke und deren Regelung bei weitem noch nicht 
die gebührende Aufmerksamkeit geschenkt wird. Im K a
pitel „Gasfernversorgung“ ist bcsonders'bemerkonswort der 
Abselmitt „Fernleitung auf größere Entfernung“, dem 
Beispiele ausgeführter Anlagen beigefügt sind. Im  übrigen 
w-ird nur die Gasfernversorgung durch Gaswerke be
handelt, während die durch Kokereien im neunten Bande 
des Sammelwerkes gesondert bearbeitet werden soll. 
Jedoch verdienen hier schon die Angaben über Verluste 
an Gas und Heizkraft, dio Verteilungspläno und auch die 
Entwürfe von Gaslieferungsverträgen Beachtung. — Im 
zw e ite n  H a u p ta b s c h n i t t ,  „Messung des Gases“, 
sind dio trockenen und nassen Gasmesser erstmalig in p lan
mäßiger Anordnung und vollzählig von der theoretischen 
und praktischen Seite beschrieben. Leider werden dabei die 
sonstigen Gasmeßverfahren, besonders dio auf Geschwin
digkeitsmessung beruhenden, die für die Industriegas
messung fast ausschließlich in Frage kommen, und deren 
kritische Behandlung eine dankbare Aufgabe gewesen
wäre, zu kurz abgetan. — Der le tz te  H a u p ta b s c h n i t t  
behandelt vorwiegend dio (Hausleitungsanlago. Hervorge
hoben zu werden verdient dio ausgezeichnete L iteratur
übersicht, die jedem Hauptabschnitte angefügt ist.

Die Stoffbehandlung ist in den vorliegenden drei 
Bänden durchweg eingestellt auf Steinkohlendestillations
gas. Nur für den zweiten Teil des neunten Bandes ist die 
Behandlung der „Herstellung und Verwendung sonstiger 
Gasarten“ angesagt. Erwägt man die ungeheure Be
deutung der Erzeugung und Verwendung anderer In 
dustriegase, z. B. des Gichtgases oder Generatorgases, 
80 greift bei der besonderen Einstellung dos Werkes auf 
Leuchtgas der Titel „Handbuch der Gastechnik“ ent
schieden zu weit. Warum hat man die Bezeichnung des 
alten Schillingschen Werkes nicht beibehalten ? Ihr 
Sondergebiet allerdings behandeln die bisher erschienenen 
Bände in einer Weise, die dem Rufo des alten Sehilling- 
schen Handbuches vollauf gerecht wird.

Ferner sind der Schriftlcitung zugegangon:
G e ife rs , H e rm an n , Buchhaltungsvorstand in Bremer

haven: E in fü h ru n g  in die doppelte Buchhaltung. In 
leichtfaßlicher Form dargestellt und durch Buchungs
beispiele veranschaulicht. S tuttgart: Muthsche Ver- 
lagshaiidlunc 1917. (30 S.) 8°. 1 M.

H a ß d e n te u fe l , A lb e rt: Die M a te ria lio n -B u o h fü h - 
ru n e  für Fabrik und Großbetriebe. 5Iit 15 ausgeführten 
Musterformularen für dio Lagcrbuchhnltung. Stuttgart: 
Muthsche Verlagshandlung 1917. (24 S.) 8°. 2 -ft.

iß Das Buch macht den Aufbau und den Zu
sammenhang der Materialien- oder Lagerbuchführung 
verständlich, indem es den Gang aller Gesehäftsvor- 
fällo und der erforderlichen Buchungen durch leicht- 
faßliche Beispiele anschaulich entwickelt. Dem er
läuternden Texte sind 16 Tafeln beigegeben, auf denen 
dio Konten der Lagerbuchführung ausführlich dargestellt 
sind. In  diesen Mustervorlagen liegt der Hauptwert der 
Sammlung, iß 

M ü lle r-E rz b a c h , Dr. R u d o lf , Professor in Königs
berg i. Pr.: Das B e rg re c h t Preußcn3 und des weiteren 

■ Deutschlands. S tuttgart: Ferdinand Enke 1917. (X II, 
603 S.) 8°. 22 di, geb. 24,40 Jl.

iß Nachdem wir das Erscheinen der ersten Hälfte 
dieses Werkes schon im Mai 1916 hier hatten anzeigen 
können1), ist das Buch durch dio Herausgabo des 
Schlußteilcs inzwischen vollständig geworden. Wir 
geben daher im folgenden eine Uebersicht über den Ge- 
saratinhalt des Werkes. Nach einer kurzen allgemeinen 
Einführung in den Gegenstand behandelt der e rs te  
H a u p tte i l  die Geschichte des deutschen Bergbaues in 
vier Abschnitten: Vorgeschichtliche Zeit; Römerzeit 
und Beginn der deutschen Entwicklung; die rnittel- 
altcrjieho Blütezeit des deutschen Bergbaus und ihr 
Ende; dio Wiederbelebung des deutschen Bergbaus 
in der Neuzeit. Der zw eite  H a u p t te i l  gibt eine Ge
schichte der Haupteinrichtungen des Bergrechtes und 
seiner Quellen, ebenfalls in vier Abschnitten: Ursprung 
des Bergregals; die regalen Mineralien und das Bematein
regal; das Bergregal in der Hand der Landesherren; dio 
Entwicklung bis zum geltenden Recht. Diesem Rechte 
selbst gilt der d r i t t e  H a u p tte i l ,  der umfangreichste 
und wichtigste des ganzen Buches: er befaßt sich mit 
dem Bcrgwerkseigcntum an sich (Bedeutung und In 
halt, Bergwerkseigentum als Liegenschaftsrecht, Erwerb 
und Verlust), dem Bergwerkseigentum in Beziehung 
zum Gewinnungsrecht an den dem Staate vorbehaltcncn 
Mineralien, dem Bergnaohbarrecht, dem Bergbau
treibenden als Unternehmer (unter Einschluß der K ar
telle und Syndikate), dem Verhältnis des Bergbaues 
sowohl zum Grundeigentum wie zu öffentlichen Ver- 
kchrsanstalten, dem Bergarbeiterrecht, dem Dienst
verhältnis des Bergbeamten, de\n Knappschaftsrecht, 
den Bergbehörden, der Verwaltung der Staatsbergwerke, 
der Bergpolizei, dem Privatbergregal und endlich dem 
Grundeigentümerbergbau. Eine umfassende Uebersicht 
über dio einschlägigen Gesetzo und ein ausführliches 
Sachverzeichnis beschließen den Band. Hervorzuheben 
ist noch die Ausführlichkeit der Literaturangaben, iß 

O s to r ta g , P., 3)iJ)I.»3;ng., Winterthur: Die E n tro p io -  
ta fo l für Luft und ihre Verwendung zur Berechnung 
der Kolben- und Turbokompressoren. 2., verb. Aufl. 
Mit 18 Toxtfig. u. 2 Diagrammtaf. Berlin: Julius 
Springer 1917. (46 S.) 4“. 4,80 Jl.

O stw ald , W ilhelm : Die wissenschaftlichen G ru n d 
lagen  der analytischen Chemie, elementar dargestellt. 
Mit 3 Fig. im Text. 6. Aufl. Dresden u. Leipzig: Theodor 
Steinkopff 1917. (X II, 238 S.) 8°. Geb. 10 Jl. 

P o rz ig , C u rt: Dio S ta t i s t i k  im Industriebetrieb. Mit 
zahlr. Muatervorlagcn, mehreren Diagrammen und 
Kartotheken. Stuttgart: Muthsche Verlagshandlung 
1917. (44 S.) 8°. 1

iß In h a l t :  Bedeutung und Wert der Statistik — 
Einteilung und Einrichtung der Statistik, und zwar
1. Innere Statistik: Herstellungs-, Absatz-, Unkosten-, 
Finanz- und Vermögensstatistik; 2. Aeußere Statistik: 
Verkehr mit der Fach- und Tagespresse, Monatsberichte 
und Ausweise für den Aufsichtsrat, Schlußwort, iß

i) Vgl. St.,u, E. 1916, 14. Sept., S. 907/8. J) Vgl. St. u. E . 1916, 11. Mai, S. 476.
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V ereins-N achrichten.
N o rd w estlich e  G ruppe d es V erein s  

D eu tsch er E isen - und S u h l-In d u str ie lle r .
Bericht über die gemeinschaftliche Sitzung des Vorstandes 
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller und des Ausschusses des Vereins 
zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen 
ln Rheinland und Westfalen vom 8. Mai 1918, nach
mittags 3 Uhr, im Sitzungssaale des A. Schaaffhausen- 

schen Bankvereins, Düsseldorf, Breite Straße 2 9 ,1.
A nw esend  waren die Herren: Generaldirektor Geh. 

Baurat (Sr.'Qrtg. c. h. V . B eu k en b e rg  (Vorsitzender); 
Geh. Kommerzienrat M o ritz  B ö k er; A. B rü g m an n ; 
Dr. B u tz ; Geheimrat G e rr i t  v an  D o ld en ; General
direktor Kommerzienrat N. E ic li; Direktor Reg.-Rat
u. D. F r. F a h re n h o r s t ;  Direktor F. F lie k ; Geh. 
Kommerzienrat F le i tm a n n ; Rechtsanwalt Dr. F us- 
ban ; Generaldirektor K. G rosse; D irektorH o b reck er; 
Geh. Finanzrat a. D. Dr. rer. poi. A. H u g en b e rg ; 
Bergwerksdirektor Bergassessor a. D. K e t te ;  Direktor 
C. M a n n s ta e d t;  Generaldirektor M. M ün zesh e im er; 
Dr. Freiherr von  d e r O s te n -S a c k e n ; Kommerzienrat 
C. R u d o lf  P o en sg en ; Generaldirektor W. R e u te r ; 
Generalsekretär Dr. S c h le n k e r ; (Dr.-Qltg. e. h. E. 
S o h rö d te r ; Direktor Dr. Sem  p e ll ; Dr. S p ä in g ; 
Generaldirektor S p ä th ;  E d . S p rin g m a n n ; Direktoi 
C. V io lh ab er; Generaldirektor Bergassessor a. D. 
W in k h au s ; Direktor G. Z ap f; von der Geschäfts
führung: Dr. W. B oum er; Dr. R. K in d ; E. H e in so n ; 
Dr. W. L ohm ann .

E n ts c h u ld ig t  hatten sich die Herren: Kommerzienrat 
Dr. W. B a a re ; Bankdirektor W. B ü rh a u s ; General
direktor A. F r ie lin g h a u s ; Dr. F. H a n ie l ;  General
direktor Dr. jur. J. H a ü la c h e r ; Generaldirektor Ober
bürgermeister a. D. F. H a u m a n n ; Kommerzienrat 
A. Ho im an n; Kommerzienrat H. K am p ; Kommerzien
ra t 2>t.*3ng. c. h. E. K le in ; Direktor Dr. A. L an g en ; 
G ö ttl ic h  von  L au g en ; St.'Qug. e. b. J. M assenez; 
®r.*Qng. 0 . P e to rse n ; Direktor E. P o en sg en ; Fabrik
besitzer A. P o s t; Generaldirektor Kommerzienrat 
Or.'Qug. e. h. P. R eu sch ; Direktor A. S ch u m ach e r; 
Regierungsrat Dr. S eh w e ig h o ffe r; Kommerzienrat 
S ch w e c k e n d ie c k , M. d. A.; Generaldirektor Kom
merzienrat Sh.-Qng. e. h. F. S p rin g o ru m , M. d. 11.; 
Generaldirektor H. V ohling; Geheimrat J u l . V o rste r, 
M. d. A.; D irek to rD r. A. W o ltm an n .

T a g e so rd n u n g : D io n eu en  S te u o r ro r la g o n . 
Dio Sitzung wurdo um 305 Uhr durch den Vor

sitzenden, Herrn Generaldirektor Geh. Baurat Sr.-Jyltg.
o. h. W. B e u k e n b e rg , mit einem warmempfundenen 
Nachruf auf den verstorbenen Herrn Gcheimrat 0 . W ie t- 
liaus (Bonn) eröffnet.

Sodann wurden vom Vorsitzenden dio neuen Mit
glieder des Vorstandes der .Nordwestlichen Gruppe, die 
Herren Direktor F. F lie k  und Direktor G. Z ap f, be
grüßt.

Zu P u n k t  1 d e r  T a g e so rd n u n g  besprach Abg. 
Dr. W. B eum er eingehend dio neuen Steuervorlagen 
zunächst m it dem Hinweise darauf, daß die amtliehe Be
gründung an zwei Stellen wertvolle Ausführungen für den 
Nachweis der volkswirtschaftlichen Schädlichkeit einer 
toiiVeiscn Vormögensbescklagnahme onthalte. E r be
tonte weiter die Notwendigkeit einer Abgrenzung der 
direkten Steuern zwischen dom Reich und den Einzel- 
staaten. Eiuo Ueberspannung der direkten Steuern habe 
schon Sehäffle als „Volksbeglückungsartikel eines finanz
theoretischen Dilettantismus“ bezeichnet. Der Bericht
erstatter erörterto sodann einzelne H ärten der neuen 
Vorlagen und wies schließlich auf die Notwendigkeit einer

Kriegsentschädigung hin, von der der ehemalige Reichs
kanzler Dr. Michaelis grundlos eine Plutokratisierung 
Deutschlands befürchte. bj

Ein eingehender M e in u n g sa u s ta u sc h  ergab die 
Uebereinstimmung der Ansichten, deren Durchsetzung in 
Gemeinschait mit dem Kriegsausschuß der deutschen In
dustrie versucht werden soll. Die Bearbeitung der Einzel- 
fragon übertrug die Versammlung der von den beiden 
Körperschaften gebildeten Steuerkommission, die am 
17. d. M. tagen wird.

A u ß e rh a lb  d e r  T a g e so rd n u n g  wurden mehrere 
die Gestaltung unseres Wirtschaftslebens nach dom Kriege 
betreffende Fragen in vertraulicher Besprechung erörtert- 

Schluß der Sitzung 455 Uhr.
(gez.) Beukenberg. (gez.) Beutner.

V erein  deutscher E iscnhütten leute.
Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:

(Die Einsender von Geschenken sind m it einem * bezeichnet.)

C lnß, H e in ric h : Zum deutschen I i tie g sz ie l . Mit 
[«■ e. Kalte. München: J. F. Lehmanns Verlag 1917. 

'(80 S.) 8°.
G e sc h ä f tsb e r ic h t und Rechnungs-Abschluß der Säch

sisch-Thüringischen Eisen- und Stahl-Berufsgenosscn- 
schaft* für das Rechnungsjahr vom 1. Januar bis 
31. Dezember 1916. Leipzig (1917): Bär & Hermann. 
(48 S.) 4 «.

E in s te in ,  A.: Ueber die spezielle und die allgemeine 
R e la t iv i tä ts th e o r ie .  (Gemeinverständlich.) Mit 
3 Fig. Braunscliweig: Friedr. Vicwcg”& Sohn 1917. 
(IV, 70 S.) 8°.

(Sammlung Vieweg. H. 38.)
G ra ssb e rg e r , Dr. R o la n d : Der E in f lu ß  der Ermü

dung auf die Produktion in Kunst und Wissenschaft. 
Leipzig u. Wien: Franz Drutieke 1912. (43 S.) 8°.

G ru n en b e rg , Dr. A.: V e rs ta a tl ic h u n g  der Elek
trizitätsversorgung und Besteuerung des elektrischen 
Stromes. Kritische Betrachtung moderner Monopol- 
und Steuer-Projekte. Berlin: Puttkammer & Mühl
brecht 1917. (56 S.) 8°. i »3

H ash ag o n , J u s tu s :  G esch ich te  der Familie Hocsch. 
(Mit zabir. Abb. u. Beil.) Köln: Paul Neubner. 4*.

Bd. 2. Vom Zeitalter der. Rcligionsunruhen bis 
zur Gegenwart. Unter Mitw. von F r i tz  B rüggem ann. 
(In 2 Tin.) 1916.

Tl. 1. (VIII, 366 S.) — Tl. 2. (VIII, 1 Bl., S. 373 
bis 654.)

[Geli. Kommerzienrat Wilh. Hoesoh*, Düren.] 
K r ie g e rg ra b m a l (und) Kriegerdenkmal. Ausstellung 

vom 4. bis 27. Juni 1916 im Städtischen Kaufhaus zu 
Leipzig. Leipzig: Städtisches Kunstgewerbe-Muscum
1916. (20 S.) 4 ».

P ro b lem e  der Weltwirtschaft. Hrsg. von Prof. Dr. B e rn 
h a rd  H arm s. Jena: Gustav Fischer. 4°.

27. P o n tm an n .D r . J.,Basel:D ie Z o llu n io n sid ec  
und ihre Wandlungen im Rahmen der wirtsoliaftspoli- 
tischen Ideen und der Wirtschaftspolitik des 19. Jahrhun
derts bis zur Gegenwart. 1917. (XVII, 132 S.)

28. B en n d o rf , Dr. jur. E r ic h : Weltwirtschaftliche 
B ez ieh u n g en  der sächsischen Industrie. 1917. 
(XXVII, 385 S.)

R e p o r t ,  Statistical, [of] the Iron, Steel and Allied 
Trades Federation, for 1915. Statistics of the iron and 
steel industries, including statistics of ooal, coko and iron 
ore, of the British Empire and foreign oountrics. (Com- 
piled by G. C. L loyd .) London (SW): Iron, Steel 
and Allied Trades Federation 1916. (VIII, 51 p.) 8*. 

S ch u len , Die, der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg*, 
A.-G. Jahresbericht 1916/17: (Mit Abb.) (0 . O. u. J.) 
(61 S.) 8°.


