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M etallurgisches vom  sauren Elektroschm elzverfahren.
Von ®r.*3tig. A lb e r t  M ü ller  in Sterkrade.

Trotzdem in der Stahlindustrie eine ganz beträcht
liche Menge sauer zugestellter metallurgischer 

Oefen für die Erzeugung von Walz- und Schmiode- 
blöcken sowie für Stahlformguß arboiten1), so ist 
doch der chemische und metallurgische Verlauf von 
sauren Stahlschmelzen noch nicht genügend wissen
schaftlich aufgeklärt worden. Unsere Ermittlungen  
über die verwickelten metallurgischen Vorgänge 
beim sauren Verfahren, insbesondere bei den hohen 
Temperaturen der Elcktrostahlöfen, stützen sich 
mehr auf praktische Beobachtungen als auf zuver
lässige chemische Untersuchungen, über die in der 
Literatur nur spärliche und mangelhafte Angaben zu 
finden sind.

Von besonderem Interesse für den Metallurgen 
ist das in jüngster Zeit in der Praxis ausgeführte 
saure Elektroschmelzverfahren geworden, insbeson
dere tiir die Nachraffination von vorgefrischtem oder 
fertigem Thomas- oder Martinstahl. Die nachfolgen
den Zeilen mögen einen Beitrag zur Kenntnis der 
Stahlschmclzvorgängc auf saurem Herde bilden.

Es sei einiges über die saure Zustellung des 
Elektrostahlorens vorausgeschickt. Der Herd ist 
insofern schwieriger als der Martinherd herzustellen, 
als er nicht wie dieser durch langsames Ein
schmelzen kieselsauren Materials gebrannt werden 
kann, wenn der Anlage keine Gasleitung zur Vor
fügung steht, m it deren Hilfe der Elektroherd in ähn
licher Weise erhitzend und schmelzend behandelt 
werden kann wie jeder Martinherd.

Der früher beschriebene basisch zugestcllte 3-t- 
Elektrostahlofen der Gutehoffnungshütte2), Bauart 
Girod, wurde in seinem unteren Teile m it saurer 
Bodenmasse, bestehend aus einem innigen Gemisch 
von 80 % alten Silikasteinen, 6 % feuerfestem Ton 
und 14%  Teer, als Bindemittel bis an den oberen 
Rand der sechs Stahlpolo m ittels Preßluft aufge
stampft. Von hier an wurden die W ände m it Silika-

Z ahlen tufc l 1.

C h e m is c h o  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  s a u r e n  
u n d  b a s i s c h e n  O f e n m a t o r i a l s .

Elektroofcn-IIcrd Satire Ofcnwiinde

Bestand

teil

vor Itrglnn der 
Rchmelzretse

nach 27 
Schmel

zen

T o r Beginn 
d e r  

Schmclz- 
r c lsc

%

nach

27

basisch
%

sauer
%

sauer
%

Schmelzen

%

Si 0 2 5,72 80,50 64,60 95 ,30 83,50
C a 0 46,50 4 ,30 12,90 1,85 3,55
M g 0 2 7 ,60 1,91 2 ,90 S p u r 0 ,65
AU 0 3 1,46 3,08 2,65 0 ,58 0 ,97
F c 2 0 3 1,85 0,38 0 ,43 0,57 4,50
F e  0 0,99 1,16 1,93 0,26 3 ,65
M n 0 0 ,40 0,27 12,05 0,19 2,36

o 5 0 ,09 0,02 0,02 0 ,08 0 ,08
C
G lü h 

8 ,60 7,75 1,20 n . b. n . b.

v e r lu s t 14,35 7,80 — — —

')  Vgl. die s ta tis tisc h e n  E rzeugungszah len  fü r  1912 
in D eu tsch land : S t. u. E. 1913, 3. A pril, S. 575; in A m erik a  
St. u. E. 1913, 3. Ju li ,  S. 1126

*) Vgl. d en  A ufsa tz  dos V orfassers „ E rfa h ru n g e n  
in der E lo k tro s tih le rz e u g u n g  im  G irod-O fen“ : S t. u. E. 
1911, 20. Ju li , S. 1165; 3. A ug., S. 1258.

m . , .

steinen aufgemauert,die von oinemSilikagowölbo über
dacht wurden. In Zahlentafel 1 ist die chemische Zu
sammensetzung dieses sauren Ofonaiatcrials dem des 
basischen gegoniibergestellt und die chemische Verän
derung des sauren Herdes und der Wände nach dem 
Verlauf mehrerer Schmelzen deutlich zum Ausdruck 
gebracht. Hieraus erkennt man sofort dio grundsätz
liche Verschiedenheit der beiden Herde und kann 
sich bei Betrachtung der starken Kieselsäureabnahme 
ein Bild machen von der gewaltigen chemischen Reak
tionsfähigkeit der sauren Zustellung neben der 
Schlacke beiin Erschmelzen von Stahl. Aber nicht 
allein der Kicselsäuregehalt, sondern auch der Kalk- 
und Magnesiagehalt sowie der Eisen- und Mangan- 
gehalt der Zustellung erleiden durch die lebhaften  
Reaktionen und die basisch wirkenden Metalloxyde 
der Schlacke und des Stahles eine erhebliche Ver
änderung im Verlauf des Schmelzens und üben auf 
das saure Ofenl'utter, insbesondere in der Schlacken
zone, einen nachteiligen Einfluß aus. Außer diesen 
Bestandteilen verringert sich noch, wie beim basi
schen Ofen, der Kohlenstoffgehalt während der aller
ersten Schmelzen und hat bei beiden Oefen ein un
erwünschtes und häufig zu starkes Kohlen des Bades
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alle Verwendungszwecke geeignet ausfallen. Dazu 
kommt noch bei der ersten Schmelze eine vom B e
ginn des Flüssigwerdens bis zur Schlußoperation, dem 
Abstehenlassen, ständige Kohlenstollaufnahine, so 
daß man die erste Charge mehr oder weniger für eine 
gründliche Durchwärmung der neuen Ofenzustellung 
erschmilzt, und das Enderzeugnis, je nach Ausfall, 
für Walz- oder Schmiedezwecke verwendet.

In den Zahlentafeln 2 und 3 ist der metallurgische 
Verlauf von fünf sauren Elektrostahlchargen zahlen
mäßig und in den Abb. 1 bis 5 schaubildlich wieder
gegeben. Von allen Reaktionen im sauren Ofen ist 
nun die Reduktion der Kieselsäure die wichtigste; 
wir können an Hand der angeführten Beispiele 
vier Phasen von Kieselsäure-Reduktionen unter
scheiden.

sauren Zusätze haben trotzdem noch eine Vermeh
rung des Kicselsäuregehaltes der Schlacke bei 
Schmelze E  29 von 52,50 auf 55,80%  und bei 
Schmelze E  39 von 58,74 auf 06,27%  zur Folge, 
wodurch sie schwerer schmelzbar werden und eine 
erneute Wärmezufuhr verlangen.

3. R e d u k t io n  der K ie s e ls ä u r e  d u rch  T em 
p e r a tu r s te ig e r u n g  d er  S c h la c k e . Mit der Er
höhung der Temperatur der Schlacke, die leicht mit 
Hilfe der Lichtbogenspannung zu erzielen ist, setzt 
eine erneute Silizium-Reduktion ein, wobei die Schlacke 
an Kieselsäure verliert, was wir aus Schmelze E  24 
erkennen können. Hier ging der Kieselsäuregehalt 
der Schlacke bei Probe II von 58,80 % auf 54,40 % 
zurück, während in derselben Zeit das Bad um rd. 
0,1%  Silizium zugenommen hat.

zur Folge. Er geht gewöhnlich schon nach den zwei 
ersten Schmelzen bis aul etwa 1,2 % zurück und wird 
größtenteils vom Bade gelöst, wodurch ein besonderes 
Aufkohlen des Stahlbades m eist überflüssig wird.

Dieser Kohlenstoffgehalt, der beim basischen 
Ofen in  keinerlei chemische Reaktion m it den Be
standteilen der Zustellung tritt, spielt aber durch 
seine chemische Einwirkung auf das saure Herd
futter eine ganz besonders wichtige Rolle, indem er 
Kieselsäure in so erheblichem Maße reduziert, daß 
die ersten auf saurem Herde erschmolzenen Chargen 
durch ihren allzugroßen Siliziumgehalt nicht für

1. S tä n d ig e  u n d  fa s t  a u s s c h l ie ß l ic h e  R e
d u k t io n  d er  K ie s e ls ä u r e  a u s  d er sa u r e n  Zu
s t e l lu n g .  D ie Silizium-Reduktion wird bei normalem 
Schmelzverlauf und normaler Schmelztemperatur 
größtenteils aus dem Herd und den Ofenwänden er
folgen (vgl. Schmelze E  25).

2. R e d u k t io n  der K ie s e ls ä u r e  d u rch  E r
h ö h u n g  d es  S i l iz ie r u n g s g r a d e s  der S ch lack e . 
Wir können bei den Schmolzen E  29 und E 39 durch 
Hinzufügen von kieselsäurereichem Material (Sand) 
zur Schlacke eine erhebliche, sprunghafte Steigerung 
des Siliziumgehaltes im Metallbade feststellen. Die

V e rla u t  d e r  sa u re n  E le k tro s ta h '.-  
sc h m c lzen  E  24 u n d  25.

V e r la u f  d e r  s a u re n  E le k tro e ta h l-  
sc h m e lzen  E  29 u n d  31.

A b b ild u n g  5. 
V e r la u f  d e r  sa u re n  E lek tro - 

• S tah lsch m elze  E  39.
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Z a h le n ta fe l  2. S c h m e l z g a n g  e i n i g e r  s a u r e r  C h a r g e n .

Arbeitsweise Probe
Nr.

C
%

Mu
%

r
%

s
%

Si
%

S io m o n s-M artin -E in sa tz  324 . . . .
18 kg P e t r o lk o k s ........................................
10 „  F c r r o m a n g a n ...................................
12 ,, u ...................................

Schm elze E  2 4 .............................................

2
3
4
5

0,12
0,42
0,47
0,47
0,47
0,46

0 ,60
0,52
0 ,64
0 ,75
0 ,78
0 ,70

0 ,020
0 ,020
0 ,020
0 ,025
0,025
0,028

0 ,040
0,045
0,045
0 ,046
0 ,046
0 ,043

S p u re n
0,20
0 ,24
0 ,28
0,31
0,33

S ie m e n s-M a rtin -E in sa tz  330 . . . . 0,11 0 ,06 0 ,025 0 ,044 0,18
20 kg  E rz , a b g o s o h l a c k t .................... 1 0 ,13 0,28 0 ,025 0 ,034 0,07
20 „  P e tro lk o k s  bzw. E lek trcd en ro sto 2 0,42 0,28 0 ,020 0 ,033 0,10
20 „  E e r r o m a n g a n ................................... 3 0 ,48 0 ,40 0 ,030 0 ,053 0,09

10 „  „  ................................... 4 0 ,50 0 ,64 0 ,025 0 ,038 0,18

3 „  „  ................................... 5 0 ,52 0 ,68 0 ,025 0,037 0,21
G 0,56 0,70 0,025 0 ,040 0,25

Schmölze E  2 5 ............................................. 7 0 ,57 0,66 0,025 0 ,034 0,27

S io m o n s-M artin -E in sa tz  360 . . . . 0 ,09 0,46 0 ,015 0 ,030 S p u re n
28 kg P o t r o lk o k s ........................................ 1 0 ,62 0 ,30 0 ,015 0 ,026 0,09

3 S ch ip p en  S a n d ................................... 2 0 ,60 0 ,28 0 ,013 0 ,020 0,12
P o tro lk o k sp u lv er z u r  R e d u k tio n  v o n 3 0,09 0,28 0 ,010 0,018 0,16

MnO in d e r  S c h l a c k e ......................... 4 0 ,70 0,28 0 ,015 0,020 0,23

Schm elze E  2 9 ............................................. 5 0 ,74 0 ,30 0 ,015 0 ,020 ¿,2 3

S io m o n s-M artin -E in sa tz  383 . . . . 0 ,10 0,45 0 ,015 0 ,034 S p u re n
60 kg E rz , a b g o s c h l a c k t .................... 1 0 ,12 0,17 0 ,020 0 ,032 0,04
22 „  P e tro lk o k s  bzw. E lek trodonreste 2 0,51 0,18 0 ,020 0 ,039 0,07
(Probo i s t  r o t b r ü c h i g . ) ......................... 3 0 ,56 0,18 0 ,025 0,042 0 ,10

4 0,58 0,18 0 ,025 0,057 o,os
20 kg E e r r o m a n g a n .................... 1. . . 5 0 ,56 0 ,54 0 ,025 0 ,048 0,1G

Schm ölze E 3 1 .............................. ..... . - 6 0 ,56 0,44 0 ,022 0,035 0 ,19

S io m o n s -M a r t in -E in s a tz .........................
24 kg P e t r o lk o k s ........................................
10 „  F o r r o m a n g a n ...................................
15 kg F o rro m a n g a n , 3 S c h ip p o n  S a n d
4 S ch ip p en  S a n d ...................................

Schm elze E  3 9 .............................................

1
2
3
4
5

0,09
0,61
0 ,63
0 ,63
0,62
0,60

0,40
0 ,44
0,60
0,74
0,78
0,78

0 ,015
0 ,018
0,021
0 ,023
0 ,023
0 ,020

0,036
0 ,037
0,043
0,039
0,038
0,037

0,10
0,13
0,17
0,23
0,26
0,25

Z a h le n ta fc l  3. S c h l a c k e n z u s a m m o n s e t z u n g  o i n i g o r  C h a r g o n .

E le k t r o -  p*. 

1 S c h m e lz e

P r o b e

N r .

S l 0 2  

%

C a O

%

M gO

%

A I2O 3

%

F e 2 Ü 3

%

F c O

%

MnO

%

s

%

'
P 2 O 5

%

O  d e r  B a s e  

O  d e r  S ä u r e

E 24 i
i

i i
V

51,50
58,80
54 ,40

15,30
11,40
11,50

3,80
4,30
5,20

2 ,60
2 ,14
1,72

n . b. 
>> 
yy

6,95
6,85
3,35

18,85
16,30
23,55

0 ,25
0,27
0,29

0,01
0,03
0,03

—

F rischsch lacko  .  . 39,02 5,80 1,50 1,92 2,15 23 ,80 25,41 0,15 0 ,20 —

{ i i i 54 ,84 14,50 n . b. n . b. n . b. 3 ,85 12,66 0,20 n . b. ___

E 25 < V 52 ,70 15,80 yy 3 ,60 20,15 0,12 yy —

1 V II 52,60 13,70 3,20 1,52 yy 3,85 23 ,70 0,13 0,12 —

I 52,50 18,75 2 ,90 1,36 n . b. 5 ,80 16,70 0,11 0 ,05 —
E 29 | V 55 ,80 19,60 4,02 2 ,02 yy 3,55 13,85 0,03 0 ,03 V*

F risch sch lack o  . . 45 ,10 5,35 2,10 1,75 2,30 23,65 19,30 0,40 S p u re n %

( I I I 53 ,50 29,60 3,10 1,49 0,43 3 ,60 4,95 0,37 yy —

IV 55,20 n . b. n. b. n . b. n . b. 4,35 5,70 n . b. n. b. —
E 31 V 54 ,20 n 4,25 8,35 yy yy —

l V I 54 ,20 23 ,20 3,05 1,86 0,35 4,05 11,15 0 ,40 S p u re n

/ I 58 ,83 24,29 2,40 1,75 0,29 3,07 8,93 0,39 S p u re n

( I I 58 ,54 n . b. n . b. n . b. n . b . 2 ,96 9,59 n . b. n . b. —  .

E  39 1 I I I 59,78 t> »> 3,08 11,45 yy yy —

IV 57,92 9J »1 2,58 13,79 yy yy —

V 66,27 15,26 2,03 0,15 »» 2,81 11,68 0,51 y> V4
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4. R eduktion der K ieselsäure durch K oh
len stoff. Dieser entzieht der freien Kieselsäure in 
der Schlacke bei einer gewissen Temperatur den 
Sauerstoff und reduziert sie zu Silizium, das ebenfalls 
vom Metall gelöst wird, nach der Formel1) 2 C +  Si02 
— Si +  2 CO. Die Reduktion tritt deutlich beim 
Aufkohlen des Bades hervor und fällt besonders bei 
Schmelze E 24 ins Auge, wo der Siliziumgchalt in der 
Kohlungsperiode von 0 auf 0,20% stieg, bei einer 
gleichzeitigen Kohlenstoffzunahme von 0,30 %.

Alle diese Reaktionen sind um so energischer, je 
höher die Temperatur der Schlacke und des Stahl
bades ist. Die Silizium-Reduktion aus der Zustellung 
setzt besonders kräftig bei neu zugestellten Oefen ein, 
verliert jedoch bei längerer Ofenreise verhältnismäßig 
rasch an Kraft, was sich aus der chemischen Verände
rung derOfenzustellung schließen läßt, die bereits nach 
27 Schmelzen eingetreton und analytisch in Zahlen
tafel 1 nachgewiesen ist. Sobald die Silizium-Rcduk- 
tion aus der Ofenzustcllung ruhiger und schwächer 
geworden ist, läßt sich der Siliziumgehalt des Metall
bados in erster Linie mit Hilfe der Zusammensetzung 
und der Temperatur der Schlacke in gewissen Grenzen 
regeln, da die Reduktionsfähigkeit der Kieselsäure 
aus der Schlacke von deren Silizierungsgrad und 
Temperatur abhängig ist. Wir sehen auch, daß die 
Reaktionen im sauren Elektrcofen durch die Licht
bogentemperatur viel gewaltiger sind als auf saurem 
Martinherde und, wie überhaupt alle chemischen 
Vorgänge, auch lebhafter als beim Tiegelverfahren2), 
bei dem gegenüber dem sauren Herde höchstens der 
achte Teil reiner Kieselsäure zur Wirkung kommt.

Diese große Siliziumquclle aus der Zustellung und 
der Schlacke des Elektroofens bringt nun neben der 
qualitativen Verbesserung einen betriebswirtschaft
lichen Nutzen ein, indem durch sie jeder metallische 
Zusatz an Ferrosilizium, wie er zur Desoxydation 
bei allen Stahlerzeugungsverfahren, mit Ausnahme 
derjenigen im Tiegel, erforderlich ist, vollkommen 
entbehrlich wird und zu einer großen Ersparnis an 
Desoxydationsmitteln führt. Dieses während des 
Schmelzens entstehende und mit dem Metallbade sich 
innig legierende Silizium gibt dem im Elektroofen des- 
oxydierten Stahl eine charakteristische Ruhe beim 
Gießen und soll nach T hallner,3) Geilenkirchen*) 
und E ilender5) auf die Größe der Kristallelemente 
und den Gefügeaufbau ganz besonders günstig ein
wirken. Gewiß hat das im Entstehungszustande ins 
Metallbad wandernde Silizium eine günstigere Des
oxydationswirkung als das in flüssigem, meist aber 
in festem Zustande beigefügte Ferrosib'zium, das mit 
dem Metallbade mechanisch vermischt werden muß 
und häufig Dosoxydationsprodukte hinterläßt, die 
trotz ihres geringen spezifischen Gewichtes in dem

>) Vgl. St. u. E. 1902, 1. Ju n i, S. 639; 1904, 1. Dez., 
S. 1396.

2) Vgl. V ortrag von T h a l l n e r : St. u. E. 1910, 3. Aug.,
S. 1348.

3) A. a. O.
*) St. u. E. 1913, 26. Jun i, S. 1070.
:‘) S t .  u . E . 1913, 10. A p ril,  S . 5 8 a

Eisenbade häufig nicht mehr emporsteigen und sich 
dann als Sandrisse bzw. Sandstellen im bearbeiteten 
Fertigerzeugnis in unangenehmster Weise bemerkbar 
machen.

Solche Schlackeneinschlüsse, die häufig aus kiesel
saurem Manganoxydul bestehen, werden beim sauren 
Elektrovei fahren zum mindesten eingeschränkt. 
Zweifellos ist auch die Desoxydation, die nach dem 
Einbringen des Kohlungsmittels von neuem oinsetzen 
muß, durch das entstehende Silizium erheblich kräf
tiger, das auf die im Stahl gelösten Oxyde immer
während einwirkt, reduzierend Emulsionen zerstört 
und Gase ausscheidet.

Während das Silizium beim sauren Elektrover- 
fahren die metallurgisch wichtigste Rolle spielt, ist 
das Verhalten des Schw efels und dessen Größe für 
die technische Verwendbarkeit des Enderzeugnisses 
von größter Bedeutung. Der Schwefelgehalt ist, wie 
aus den Schaubildem Abb. 1 bis 5 ersichtlich ist, 
während des sauren Schmelzens erheblichen Schwan
kungen unterwoifen, ergibt aber in allen Fällen am 
Ende der Charge eine geringe Abnahme.

Zunächst läßt sich während der Oxydations- 
poriode, wenn auch nur in geringem Maße, eine Ent
schwefelung wahrnehmen. In dieser bildet wahr
scheinlich ein guter Teil des Schwefels durch die 
Reaktion Fe S +  2 Fe 0  =  3 Fe +  SO. Schwefel
dioxyd und entweicht, wie dieses ja ausschließlich 
beim Puddelvcifahren der Fall ist und auch beim 
basischen Elektroveriahren bei eisenoxydulreichen, 
heißen Schlacken vom Verfasser früher1) nachgewiesen 
wurde.

Am auffallendsten ist diese Entschwefelung inner
halb der Frischperiodo bei Schmelze E 25, während 
bei den übrigen Beispielen die Entschwcfclungskraft 
äußerst mäßig war, da die Eisenoxydulkonzentration 
der Schlacke verhältnismäßig gering und wohl auch 
deren Temperatur nicht hoch genug war.

In der reduzierenden Periode tritt nun aber bis 
zu einem gewissen Grade eine neue entschwefclnde 
Wirkung2) ein, die ausreicht, um den Schwifelgchalt 
des Enderzeugnisscs wenigstens auf derselben Höhe 
zu halten wie den des Einsatzes.

Durch die metallischen Zusätze und durch das 
Aufkohlen mit Potrolkoks werden dem Metallbade 
ganz beträchtliche Mengen Schwefel zugeführt (vgl. 
Schmelze E 25 und E 31). Da die Stahlproben nicht 
immer in dem Augenblick geschöpft wurden, als 
sämtlicher Schwefel aus den Zusätzen ins Bad ge
wandert war und eine Entschwefelung noch nicht 
eingesetzt hatte, so liegt auch der Gipfelpunkt der 
Schwefellinie in Wirklichkeit noch über dem höch
sten Schwefelpunkt in den Schaubildern Abb. 2 
und 4. So werden z. B. bei Schmelze E 29 durch 
Zusatz von 28 kg Petrolkoks 170 g Schwefel, d. s. 
rd. 0.01%, in das Metallbad gebracht. Da diese 
größtenteils vom Motallbade gelöst und dann im 
Verlauf der Schmelzung wieder abgeschieden werden,

1) St. u. E. 1911, 3. Aug., S. 1262.
2) Vgl. St. u. E. 1909, 3. Febr., S. 176.
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so können wir mit voller Berechtigung von einer 
Entschw efelung auch im sauren Elektroofen sprechen.

Wie erfolgt nun die Entschwefelung einer sauren 
Stahlschmelze? Beim basischen Elektroverfahren 
ist für die Durchführung der Entschwefelung die 
starke Basizität der Schlacke (Verfasser fand früher 
über 70 % Kalk) wesentlich und die Entschwefelung 
geht nach Geilenkirchen (a. a. 0.) dann vor sich, 
wenn Bad und Schlacke desoxydiert sind und die 
Schlacke frei von Eisen ist. Das im Eisen gelöste 
Eisensulfid löst sich in der Schlacke nach folgender 
Reaktion: 3 Fe S +  2 Ca 0  +  Ca C2 =  3 Fe +  3 Ca S 
+  2CO.

Wir können nun im sauren Elektroofen ebenfalls 
eine fast eisenfreie Schlacke erzielen und haben auch 
die Bildung von Kalziumkarbid unter dem Licht
bogen durch das Kohlungsmittel und den Kohlen
stoff der Elektrode, was wir häufig, wie beim basi
schen Verfahren, an den unangenehmen Phosphor
wasserstoffdämpfen beim Zerfallen ausgeschöpfter 
Schlacke wahmchmen.

Trotzdem eifolgt die Ueberfiihrung von Schwefel 
in Schwefelkalzium durch den geringen Prozentsatz 
an Kalk und den für die saure Schlacke notwendigen 
hohen Manganoxydulgehalt nur in engen Grenzen. 
Die Untersuchungen der Schlacke auf ihren Schwefel
gehalt haben entgegen den Vorgängen beim basischen 
Verfahren, wo der Kalziumsulfidgehalt am Ende 
der Entschwefelung sich oft verdoppelte, nur ganz 
geringe Zunahmen gezeigt, so daß sich eine stöchio
metrische Berechnung, wie der Vorfasser sie für die 
Entschwefelung im basischen Ofen durchfülirte, nicht 
aufstellen ließ. Aus der Tatsache heraus, daß der 
Schlackenschwefel bei gleichzeitiger Abnahme an 
Metallschwefel wenig und oft gar nicht zunimmt, 
ist es wahrscheinlich, daß die vorliegende Entschwefe
lung nicht allein durch Bindung des Schwefels an 
Kalzium, sondern auch durch die schon beim basi
schen Verfahren vermutete Bildung eines flüchtigen 
Schwefelsiliziums Si S2 in der Lichtbogentemperatur 
vor sich geht.

Während die Abscheidung des Phosphors auf 
basischem Elektroherd bei Anwesenheit von Oxyden 
durch Ueberfiihrung in die beständige Form des Kalk
phosphates vollkommen gelingt, läßt sich eine Ent
phosphorung auf saurem Herde nicht durchführen, 
da hier etwa gebildetes Eisenphosphat durch die im 
Ueberschusse vorhandene Kieselsäure zerlegt und 
der Phosphor ins Eisen zurückreduziert würde. Aus 
den Schmelzscliaubildem Abb. 1 bis 5 ist auch 
naturgemäß eine geringe Zunahme an Phosphor zu 
entnehmen, die sich durch die metallischen Zusätze 
beim Fertigmachen der Charge erklären läßt.

Der sauren Auskleidung des Ofens muß eine 
saure Schlacke entsprechen, um den Herd und 
die Wände in guter Verfassung zu erhalten. Bei 
kaltem Einsatz erhalten wir von selbst eine Schlacke 
durch Verbindung der Eisen- und Manganoxyde mit 
den Roheisen- und Schrottverunremigungen und der 
durch Verbrennen von Silizium entstehenden Kiesel

säure. Da jedoch der Ofen stets flüssig beschickt 
wurde, so mußte bald nach dem Einsetzen kiesel
saures Material als Schlackenbildner zur Bedeckung 
des Bades geworfen werden. Wie beim basischenElek- 
trostahlverfahren, können wir auch hier die Schlacken 
je nach der Arbeitsweise scharf trennen irr eine Oxy- 
dations- und eine Desoxydationsschlacke. Erstere ist 
eine Eisenmangansilikatschlacke und hat in ihrer 
chemischen Zusammensetzung große Aehnlichkeit mit 
der sauren Martinofenschlacke, während die saure 
Desoxydationsschlacke nur durch das dem Elektro
ofen eigene, reduzierende Schmelzen erhalten werden 
kann und mit der sauren Martinofenschlacke nichts 
gemein hat. Wenn nun auch eine eisenoxydulreiche 
Frischschlacke, wie bei Schmelze E 25, den Vorteil 
einer entschwefelnden Wirkung besitzt, so leuchtet 
dem Fachmann doch sofort der viel größere Nachteil 
einer solchen Schlacke ein, der durch die lebhaften 
Reaktionen der überschüssigen, basischen Bestand
teile während der Frischarbeit in der Zerstörung des 
Herdfutters liegt. Es empfiehlt sich deshalb, auf 
eine Schlacke von höherem Silizierungsgrad mit ge
ringerem Manganoxydulgehalt hinzuarbeiton, wie sie 
etwa bei Schmelze E 31 erzielt wurde. Nach dem 
Abziehen dieser Schlacke, die nur für besondere 
Stahlsorten erforderlich ist, wird für die Desoxyda- 
tionsperiodo eine Schlacke, bestehend aus 75 % zer
kleinerten Silikasteinen und 25 % gebranntem Kalk, 
geworfen, welches Gemisch ohne jeden Zusatz von 
Flußspat in kurzer Zeit flüssig wird. Die Zusammen
setzung der sauren Schlacke ist nun, wie aus den 
Analysen ersichtlich ist, außerordentlich verschieden; 
auch erleidet die Schlacke im Verlaufe des Schmelzens 
ganz erhebliche Aenderungen in ihrem Aufbau.

Für die Durchführung eines richtigen Schlacken
prozesses ist eine besondere Sorgfalt erforderlich, 
will man eine geeignete Endschlacke und somit 
auch ein gutes Raffinationserzeugnis erhalten, ohne 
daß die saure Zustellung allzugroße Einbuße er
leidet. Nach Thallner spielt das Maß derWärme- 
wirkung auf die Schlacke eine besonders wich
tige Rolle, und wir erhalten auch bei dem kälteren 
Desoxydationsbeginn durch den höheren Eisengehalt 
eine meist dunkelgraue und bei einem gewissen 
Prozentsatz an Eisenoxydul mehr oder weniger 
glasige Schlacke. Allmählich mit steigender Tempera
tur wird die Farbe der Schlacke heller; sie bläht sich 
auf, geht häufig in einen filzigen Zustand über, bis 
sie schließlich dünnflüssig wird. Mit dem Beginn der 
Reduktion des Eisenoxydules und mit der gleichzeiti
gen Zunahme von Manganoxydul werden die glasigen 
Massen hellgrau. Je nach dem sehr veränderlichen 
Manganoxydulgehalt erhalten vir grüne Schlacken 
in allen Farbtönen. Mit steigendem Kalkgehalt, z. B. 
bei 30% CaO, 5%  MnO, 54% Si02, 4% FeO, 
sehen sie grau aus und zerfallen sogar beim Er
kalten an der Luft, wie eine desoxydierte basische 
Schlacke. Solche mit Gehalten von 55 % Si02, 
32% CaO, 8%  MnO, 2% FeO, sind sogar blau 
gefärbt und zeigen auf ihrer Bruchfläche die eigen-
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artigsten Fluidaistrukturen, wie man sie z. B. bei 
gewissen Eruptivgesteinen vorfindet. Diese eigen
artigen Uebergangsschlacken lassen sich durch gün
stige Zusätze und mit Hilfe der Temperatur leicht 
in eine dünnflüssige, gelbgrüne Schlacke verwandeln, 
die während der ganzen zweiten Periode der metallur
gischen Raffination und während des Abstehenlassens 
bis zur geeigneten Gießtemperatur beibehalten wird.

Wie im basischen Ofen die sauren Bestandteile 
der Schlacke die Zustellung zerstören, so fressen auch 
die Desoxydationsschlacken durch ihre basischen Bei
mengungen das saure Oienfutter erheblich an, wes
halb diese nach Möglichkeit eingeschränkt werden 
müssen. Anderseits wissen wir, daß wegen der 
Schwerschmelzbarkeit der Kieselsäure eine gewisse 
Basizität der Schlacke vorhanden sein muß. Während 
sich bei den Frischschlacken der Sauerstoff der 
Basen zum Sauerstoff der Säure meist wie 1:2 ver
hält, kann der letztere bei den Desoxydationsschlacken 
sogar das Vierfache des Basensauerstoffs botragen. 
Eine solche Silikatschlacke (vgL Schmelze E 39) er
fordert allerdings eine besonders hohe Temperatur, 
deren Uebertragung auf das Stahlbad nicht für alle 
Stahlarten wünschenswert ist. Es ist deshalb in den 
meisten Fällen eine Verminderung des Sauerstoff
gehaltes der Säure anzustreben, womit wir zugleich 
den Schmelzpunkt der Schlacke erniedrigen. Die 
Basizität der Schlacke kann nun in erster Linie am 
wirksamsten durch Kalk und Magnesia erhöht 
werden. Der Kalkgehalt der Schlacke wird zweck
mäßig auf etwa 15% gehalten, da 20% schon sehr 
zerstörend auf die Zustellung wirken. Eine merkliche 
Verschlechterung des kristallinischen Gefügebaues 
durch Zusatz von Kalk, wie Thallner (a. a. 0.) ver
mutete, konnte indessen bei Gehalten bis zu 25 % in 
der Schlacke nicht festgestellt werden. Vermehren 
wir den Gehalt an M agnesia, so erhöhen vir außer 
der Basizität den Flüssigkeitsgrad der Schlacke und 
erniedrigen somit deren Schmelztemperatur. Der 
Magnesiagehalt beträgt etwa die Hälfte der in einer 
guten basischen Endschlacke vorhandenen Menge 
und schwankt meist zwischen 2 und 5% . Es ist 
vorzuziehen, diesen niedrigen Prozentsatz beizu
behalten und die Basizität der Schlacke lieber durch 
Erhöhung des Manganoxydulgehaltes bis zu einer 
gewissen Grenze zu vergrößern. Es geschieht dies in 
einfachster Weise durch Zugabe von geringen Men
gen kleingeschlagenen Ferromangans zur Schlacke in 
verschiedenen Zusätzen, wie dies bei Schmelze E 39, 
Schlacke I bis IV, erfolgt ist. Wird die Manganoxydul- 
menge zu groß — der geeignetste Manganoxydul
gehalt der Schlacke ist 10 bis 15% —, so kann dasMan- 
gan leicht unter dem Einfluß von Reduktionsstoffen 
reduziert und in das Metallbad zurückgebracht werden.

IVir beobachteten diesen Fall bei den Schmelzen 
E 29 und E 39, wo mit Hilfe einer Schippe Petrol
kokspulver 2,85 bzw. 2,11 % Manganoxydul in 
kürzester Zeit reduziert wurden, was eine geringe 
Erhöhung des Mangangehaltes im Bade zur Folge 
hatte. Dieser hohe Mangangehalt kennzeichnet die

saure Schlacke, er beträgt meist das Zehnfache des 
Gehalts der basischen Endschlacke, deren Mangan
oxydulgehalt bekanntlich leicht bis auf Spuren zu 
reduzieren ist. Viel leichter als das Manganoxydul 
sind die Sauerstoffverbindungen des Eisens zu re
duzieren. Der Eisengehalt der Schlacke ist gegenüber 
dem Eisengehalt der sauren Martinofen- und der 
Oxydations-Eloktro-Schlacke sehr gering und kann 
als ein Merkmal der sauren Desoxydations-Elektio- 
schlacke bezeichnet werden.

In dieser bowegt sich der Eisenoxvdulgehalt 
während des Reduktionsvorganges zwischen 7 und 
2% und ist beim Reduktionsbeginn stets höher als 
der in basischen Desoxydationsschlacken. Er läßt 
sich indessen sehr leicht und schneller als Mangan
oxydul durch reinen Kohlenstoff reduzieren.

Durch den fortwährend auf die Schlacke ein
wirkenden Kohlenstoff der Elektrode verringert sich 
der Eisengehalt von selbst mit fortschreitender Bafli- 
nafcion, so daß er sich bei gut geführter Schlacken
arbeit auf etwa 3 bis 4 % einstellt. Er kann dann 
noch künstlich mit kohlenstoffhaltigen Reduktions
mitteln so erniedrigt werden, daß er bei besonderer 
Sorgfalt dem der basischen Endschlacke gleichkommt 
(vgl. Endschlaoke der Schmelze E 39), jedoch ließen 
sich hierin keine Vorteile für die Desoxydation des 
Stahlbades erblicken. Während der Kieselsäure
gehalt der sauren Martinschlacke1) sich auf etwa 
50% selbsttätig einstellt und auch nur bei ganz 
heißem Ofongang 55 % überschreitet, bildet bei der 
Elektroschlacke während der Desoxydationsperiode 
ein Kieselsäuregehalt von 55 bis 60% die Regel. 
Mit zunehmendem Kieselsäuregehalt ändert sich der 
Flüssigkeitsgrad sehr rasch, und Schlacken, wie bei 
Schmelze E 39, mit 66 % Kieselsäure gehören zu den 
schwerschmelzbaren, die ohne Hinzufügen von Fluß
spat, dick und wenig reaktionsfähig bleiben. Für den 
Schmelzbetrieb ist es deshalb günstiger, das Verhält
nis des Sauerstoffs der Basen zu dem der Säure wie 
1: 3 zu gestalten.

Es kann nun nicht daran gez weif eit werden, daß 
auf den Hütten, die als Ausgangsmaterial einen 
einigermaßen phosphor- und schwefeilreien Einsatz
stahl verwenden können, eine Raffination im sauren 
Elektroofen cer im basischen vorzuziehen ist, sobald 
es sich nur um die Herstellung von Mittelqualitäten 
und nicht um hochwertige Qualitätsstähle handelt 
bzw. um solche Stähle, von denen die Käufer keine 
Höchstgehalte an Phosphor und Schwefel fordern. 
Ohne eine besondere Auswahl auf guten Einsatz aus 
dem Martinofen zu treffen, ergab der Durchschnitt 
einer ganzen Schmelzreise der unter den geschilderten 
Verhältnissen erschmolzenen sauren Elektrostähle 
einen Phosphorgehalt von 0,020% und einen Schwefel
gehalt von 0,035 %. Dieser geringe Prozentsatz an 
Phosphor und Schwefel im sauren Elektrostahl übte 
bei den erzeugten Mittelqualitäten auf die physikali
schen Eigenschaften keinerlei schädlichen Einfluß aus.

J) V gl. S t .  u . E . 1899, 15. J u n i ,  S . 576.
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Viel wichtiger für die qualitative Beschaffenheit ist 
die Sorgfalt im Arbeitsverfahren, beim Einschmelzen 
und Fertigmachen der Charge, eine gute Schlacken
führung und richtige Stahltemperatur, die für den 
Gefiigeaufbau von ausschlaggebender Bedeutung ist. 
Thallncr mißt der Temperatur beim Ausschmelzen 
ganz besonderen Einfluß auf die Kristallbeschaffen
heit und die daraus hervorgehenden physikalischen 
Eigenschaften des Stahles bei. Ein gutes Aus
schmelzen im sauren Ofen ist nun keineswegs leicht, 
und wir wissen wohl, daß ein sorgfältig ausgearbeiteter 
basischer Martinstahl besser ist als ein weniger gut 
fertiggemachter saurer Elektrostahl, dem man leicht 
schon von vornherein durch das ihm eigene „Silizium 
in statu nascendi“ einen Vorrang zu geben geneigt 
ist. So viel steht fest, daß das Arbeiten im sauren 
Ofen umfassende praktische Erfahrungen und ein 
metallurgisches Verständnis erfordert, wenn man 
Erzeugnisse erzielen w ill, die guten basischen 
Stahl noch übertreffen. Unsere bisherigen Vergleichs
untersuchungen ließen durch den höheren Phosphor- 
und Schwefelgehalt des sauren Stahles keinen nach
teiligen Einfluß auf die Festigkeitseigenschaften er
kennen, und es ist wohl anzunehmen, daß beide 
Stahlarten bei sonst gleichen Bedingungen einander 
ebenbürtig zur Seite stehen.

Dersaure Elektroofen ist jedoch betriebswirtschaft
lich dem basischen bei obengenannten Verhältnissen 
überlegen und vorzuziehen, und es können nur die 
von Eilender und Thallner (a. a. 0.) genannten Vor
teile durch nachstehende Punkte ergänzt werden:

1. Geringer Stromverbrauch durch kürzere 
Schmelzdauer, die in der Verkürzung bzw. dem 
Fortfall der Oxydationsperiode liegt. Da die Ent
schwefelung in der Oxydationsperiode praktisch 
belanglos ist und keine Entphosphorung statt.indet, 
so ist eine Oxydation nur dann nötig, wenn das End- 
erzeugnis weniger Kohlenstoff oder Mangan als der 
Einsatz haben soll.

2. Ersparnis an Desoxydationsmitteln. Alles Sili
zium kommt aus der Zustellung bzw. aus der Schlacke. 
Da die Desoxydation fortwährend und krä.tiger ist 
als beim basischen Elektroofen, so kann die Schmelz
dauer außerdem abgekürzt werden.

3. Wesentliche Verringerung der Zustellungs
kosten, geringere Unterhaltungs- und Reparatur- 
kosten, da das saure Material viel billiger ist als Dolo
mit bzw. Magnesit

4. Verminderte Materialkosten für Zuschläge. Die 
saure Endsclilacke wird vorteilhaft immer wieder 
eingesetzt.

Wir sehen daraus, daß der saure Elektroofen wirt
schaftliche Vorteile bietet und in der Industrie überall 
da an Stahlerzeugungsöfen günstig angeschlossen 
werden kann, wo ein einigermaßen an Phosphor und 
Schwefel reines Einsatzmaterial zur Verfügung steht, 
das zu einem mittleren Qualitätsstahl ver.eincrt 
werden soll. Bekanntlich aber vermögen wir durch 
die gewaltige Reaktionsfähigkeit der Zustellung des 
sauren O.ens nur Stähle von bestimmter Zusammen
setzung und innerhalb gewisser Festigkeitsgrenzen 
mit Erfolg herzustellen.

Das moderne Siederohrwalzwerk.

nter „Siederohrwalzwerk“ verstehen wir die An- 
läge zur Erzeugung von überlappt geschweißten 

Röhren, im Gegensatz zu den Walzwerken für die 
Herstellung dev stumpf geschweißten Gasröhren und 
der nahtlosen Röhren. Diese sind im letzten Jahr
zehnt erfolgreich in den Kampf mit den überlappt 
geschweißten Röhren eingetreten, und nur diejenigen 
Siederohrwalzwerke vermögen die Konkurrenz aus
zuhalten, die, mit den modernsten Einrichtungen ver
sehen, imstande sind, die Rühren als Massenartikel 
billig herzustellen. Die Ertragfähigkeit des Siederohr
walzwerkes wächst gewissermaßen mit dem Durch
messer der hergesteilten Röhren — natürlich nur bis 
zu einer gewissen Grenze; man geht deshalb mit 
der Erzeugung nicht unter einen kleinsten Röhren
durchmesser, etwa 3" englisch, herunter. Die Her
stellung kleinerer Sorten überläßt man dem naht
losen oder dem Gasrohrwerk. Die obere Grenze legt 
man meist bei lß" lichter Weite, einmal, weil die 
Röhren von größeren Durchmessern selten in größeren 
Mengen verlangt werden, so daß die Herstellung im 
Walzwerk sich lohnte, anderseits aber auch wachsen 
die Schwierigkeiten für das Walzwerk bedeutend. 
Unter diesen Verhältnissen ist die kürzlich er
schienene Dissertation1) von Otto Rudolf E isner,

welche die neuesten Betriebserfahrungen auf diesem 
Gebiete wiedergibt und den folgenden Ausführungen 
zugrunde gelegt ist, von besonderem Interesse.2)

Die Fabrikation der überlappt geschweißten 
Röhren geht aus vom Rohrbandeison, dem soge
nannten Röhrenstreifen, und bei größeren Sorten 
vom Blech. Das Ausgangsmaterial muß der Her
stellungsart der Röhren entsprechend gut schweißbar 
sein, man verwendet dazu ein weiches und leicht 
schweißbares Flußeisen. Versuche mit Material von

q  Im  Buchhandel erschienen u n ter dem T ite l: fSr.-fslig. 
O tto Rudolf E isner: Die H erstellung von Siederohren
m it überlapp t geschweißter N ah t und Versuche über die 
Schw eißbarkeit dos Materials. Geh. 4,50 .ft. 1. H eft der 
„Technischen S tudien“ , Vorlag von G erhard Stalling, 
Oldenburg i. Gr.

Diese Sam mlung steh t u n ter der Horausgcberschaft 
von Professor Dr. H. S i m o n, B ibliothekars der Technischen 
Hochschule C harlottenburg, und will wertvollere Disser
tationen  den interessierten Kreisen zugänglich m achen. 
W ir begrüßen das dankensw erte Unternehm en, da  sich 
tatsächlich  ein Mangel in bezug auf allgemeine Zugäng
lichkeit von D oktordissertationen herausgestellt h a t, und 
geben der Hoffnung Ausdruck, daß auch  der Vorlag sein 
Bestes tu n  wird, dieser Sam mlung allgemeine Anerkennung 
zu verschaffen. Die Redaktion.

-) V gl. a u c h  S t .  u .  E . 1912 , 15. A u g ., S . 1 3 7 8 /8 0 .
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höherer Festigkeit, 50 kg/qmm und darüber, haben bis 
jetzt nicht befriedigt. Die Erfahrung hat für die Zu
sammensetzung des Flußeisens gewisse Gienzwerte 
aufgostcllt. Wenn diese auch nicht in jedem Falle 
Anspruch auf absolute Gültigkeit machen können, 
so wird dadurch aber die Auswahl der Flußeisen
chargen erleichtert und auch dem wissenschaftlich 
nicht gebildeten Personal ermöglicht. Bei niedrigem 
Kohlenstoffgehalte, möglichst nicht über 0,12%, 
soll dci Mangangehalt nicht unter 0,4 % herabsinken, 
anderseits aber auch nicht über etwa 0,55 % hinauf
gehen, weil mit dem höheren Mangangehalte in der 
Begel auch der Kohlenstoffgehalt steigt; das Material, 
namentlich dünne Streifen, wird dann hitzeempfind
lich im Schweißofen und schweißt schwerer. Silizium

A bbildung 1. 

G esam tanordnung 

eines ' S iederohrw alz

w e rk s '’ fü r ü b erlapp t 

geschw eißte AIto lire .

langen in Paketen durch einen Kran von 5 bis 10 t 
Tragkraft zunächst zum Rundofen, auf den Chargier
tisch. Der Kran fährt quer zur Walzrichtung, be
streicht den Stapelplatz der Röhrenstreifen und durch
quert die Halle des Siederohrwalzwerkes, um dem 
Walzwerk sowohl das Streifenitiaterial als auch Ar
matur- und Ersatzteile zuzuführen. Der Chargier
tisch (vgl. Abb. 2) ist quer zur Richtung des Rund
ofens auf zwei Gleisen verschiebbar, um das Besetzen 
des Rundofenherdes mit zwei oder mehreren Streifen 
nebeneinander leicht durchzuführen. Zum Einstoßen 
der Streifen in den Rundofen und zum Ausstößen 
derselben aus dem Ofen benutzt man eine am vorderen 
Ende spatenförmig gestaltete Eisenstange, die man 
durch Reibwellen voi- und zurückschiebt. Bewährt

soll möglichst nur in Spuren zugegen sein, dagegen 
ist 'ein mäßiger Phosphorgehalt eher günstig als 
nachteilig; doch schließt die Gefahr des Kaltbruches 
höhere Gehalte an Phosphor aus. Schwetel, neben 
Sauerstoff der größte Feind des Eisens, soll nicht 
über 0,05% enthalten sein. Bei dickeren Streifen 
kann man die Grenze ein wenig höher ziehen, aber 
mit Vorsicht. Ein etwas höherer Gehalt an Kupfer, 
etwa 0,1 bis 0,15%, würde allein weniger schaden. 
Da dasselbe aber meist mit Schwefel zusammen auf- 
tritt und dann wahrscheinlich als sehr schädliche 
Schwefel-Kupfervcibindung vorhanden ist, soll der 
Kupfergehalt möglichst beträchtlich unter 0,1% 
liegen.

Bei dem neuzeitlichen Siederohrwalzwerk ist, 
wie bei allen modernen Betrieben, die menschliche 
Arbeit möglichst ersetzt durch mechanische, durch 
Maschinenarbeit. Die Gesamtanordnung nach Eisner 
zeigt Abb. 1. Die Röhrenstreifen bzw. Bleche ge-

liat sich auch eine Bauart nach Abb. 3, bei welcher 
die Stange fest mit einem fahrbaren Gestell verbunden 
ist, das vor- und rückwärts bewegt weiden kann. Die 
Einstoßvorrichtung muß ebenso wie der Chargier
tisch quer zum Rundofen verschiebbar sein, um die 
Streifen gerade einstoßen zu können.

Rundofen und Schweißofen sind bei neuzeitlicher 
Einrichtung Regcnerativ-Gasöfen. Diese haben vor 
den früher gebräuchlichen Stochöfen wesentliche 
Vorzüge. Die Brennstoffausnutzung ist eine voll
kommenere, die Streifen werden gleichmäßiger über 
die ganze Länge erhitzt, außerdem kann man mehrere 
Stieifen und Röhren nebeneinander gleichzeitig er
hitzen, während bei dem älteren Stochofen in der 
Regel nur je ein Streifen oder Rohr erwärmt wurde, 
und dadurch die Leistung in engen Grenzen blieb. 
Ein weiterei Vorteil des Regenerativofens ist der 
Umstand, daß die Heizgase den Streifen bzw. das 
Rohr nicht bestreichen wie beim Stochofen, sondern
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darüber wegstreichen, die Erwärmung geschieht 
nur durch die strahlende Hitze. Eine stärkere Oxy
dation des Wärmgutes, namentlich an den Kanten, 
wäre unvermeidlich, wenn die zur Erzielung hoher 
Temperaturen oxydierende Flamme dieses innig 
berührte. Dio Konstruktion des Ofens veranschau
licht Abb. 4. Der Ofen zeigt auf beiden Längsseiten 
dicht nebeneinander eine Reiho von Gas- und da
hinter von Luftzügen. Das auf der einen Seite ge
bildete Gemisch bzw. das gebildete Heizgas zieht

werk für mehrere Streifensorton einstellen und ein 
Auswechseln der Walzen für jode Sti eilenbreite 
vermeiden. Die Ein- bzw. Ausstoßvorrichtung des 
Rundofens stoßt den Streifen unmittelbar durch eine 
Führung in das Abschrägwalzwcrk hinein. Dieses 
ist ebenso wie die Chargiervorrichtung quer zur 
Ofenrichtung verschiebbar, damit man zu jeder Stelle 
der Oicnbreite gelangen und den Streifen gerade 
ausstoßen kann. Damit die Abschrägung der 
Kanten zweckentsprechend geschieht, muß die je-

1 3 5 0 —

A bbildung 2. 

C hargierti8cli zum W arm ofen .

quer zur Ofenrichtung unter der Decke hin über das 
Wäringut und fällt auf der anderen Ofenseite in die 
Gas- und Luftzüge und durch diese in die Vor- 
wärnikammern. Der Ofen ist nichts anderes als ein 
Siemens-Martin-Ofen mit vielen Brennern. Zur Er
zeugung hoher Temperaturen, besonders im Schweiß
ofen, pflegt man Gas und Luft vorzuwäimcn. Dio 
Ofenlänge beträgt 8'/a bis 9 m, entspicchend der ge
bräuchlichen Höchstlänge der Streifen von 7 bis 
772 m. Die Breite nimmt man bis zu 3 m.

Da im Rundofen der 
Streifen nur auf eine 
Temperatur gebracht 

werden soll, die bequem 
das Runden gestattet, so 
genügt cs, den Streifen 
bis zur beginnenden Gelb
glut anzuwärmen. Das 
geschieht in rd. 15 min, 
je nach der Stärke der 
Streifen kürzer oder län
ger. Bevor der Streifen
gerundet wird, müssen die Kanten abgosclirägt werden. 
WürdFman das Rohr in voller Stärke überlappen, so 
würde der KraFtverbrauch im Schweißwalzwerk über
mäßig groß werdon, außerdem würden die Rohre leicht 
hängen bleiben. Die Abschrägung der Kante des 
Streilens in kaltem Zustande durch eine Kanten- 
hobclmaschine, wie früher gebräuchlich, ist ersetzt 
durch ein Abschrägwalzwerk, wie es Abb. 5 darstellt. 
Die Leistung dieses Abschrägwalzwerks beträgt das 
Vielfache einer Kantenhobelmaschine. Die ohere der 
beiden Walzen ist längs über die fest gelagerte untere 
Walze verschiebbar, dadurch kann man das Walz- 

III.,

weilige Streifenbreite möglichst genau eingchalten 
werden. Ist der Streifen zu breit, so werden die 
Kanten zu lang und scharf ausgezogen, wellen sich 
leicht; eine unsaubere Schweißstelle entsteht. Ist 
der Streifen zu schmal, so ist die Ueberlappung und 
dio Abschrägung zu gering; im Schweiß walz werk 
schieben sich die Kanten gern voneinander, es ent
stehen Fehlstellen ohne jegliche Schweißung, oder 
aber die Kanten schweißen stumpf nur lose zusammen. 
Ein autogenes Nachschweißen der Fehlstellen ist 

d

h i  ---------
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A bbildung 3. E instoßvorrich tung .

teuer und verbessert keinesfalls die Qualität des 
Rohres.

Der abgeschrägte Streifen gelangt vom Ab
schrägwalzwerk in die Rundbank. Diese besteht 
aus einem vorn flach auslaufenden eisernen Trichter 
(vgl. Abb. 6), der nach hinten allmählich in die runde 
Form übergeht. Die Führung des Streifens geschieht 
durch eine Nute in der Innenfläche der aufgebogenen 
Tiichterkante. Eine Zange, die in eine Kette ohne 
Ende eingreilen kann, faßt das vordere Ende des 
abgeschrägten Streifens und zieht denselben lang
sam durch den Trichter, wobei sich dieser Streifen

13
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allmählich aufrollt. Der Trichter ist zweiteilig, 
damit man ihn verengen und verbreitern und für 
verschiedene Größen benutzen kann. Ist die Ueber- 
lappung an einzelnen Stellen, namentlich an den 
Enden, nicht vollkommen gelungen, so wird vom 
Arbeiter mit dem Hammer nachgeholfen.

Der gerundete Streifen rollt auf einer schiefen 
Ebene zum Schweißofen und wird dort durch die 
gleiche Einstoßvorrichtung wie beim Rundofen in 
den Schweißofen geschoben. Durch mehrfaches

Außerdem müssen Herdebene und Mitte des Kalibers 
möglichst in derselben Ebene liegen, damit das Rohr 
wagcrecht in das Walzwerk stößt. Bei kleineren 
Röhrendimensionen hält man den Herd höher, bei 
größeren Durchmessern tiefer. Das Schweißwalzwerk 
ist ein nicht umkehrbares Duogerüst von nur jeweils 
einem Rundkaliber, die Walzen müssen für jede Rohr
größe goweohselt weiden. In das Rundkaliber hinein 
ragt, auf der Dornstange auf einem Zapfen sitzend, 
ein kegelförmiger Stopfen aus Gußeisen oder besser

S c d /iiffj-h

A bbildung 4. Siedorohrschweißofen.

Drehen im Ofen wird der aufgerollte Streifen bzw. 
das Rohr überall gleichmäßig erwärmt. Hat das 
Walzgut die Schwcißtempeiatur, die der Schmelz
temperatur des Flußeisens ziemlich nahe liegt, er
reicht, so wird es mit der Schweißstelle nach 
unten in die Mitte des Ofens gebracht, die Tür 
geöffnet und das Rohr in das Schweißwalzwerk ge
stoßen. Um ein sicheres und gerades Ausstößen des 
Rohres zu ermöglichen, pflegt man die Mitte des 
Herdes in Gestalt einer flachen Rinne etwas zu ver
tiefen. Diese Rinne bildet die Führung für das Rohr.

aus Stahlguß. Das Walzenpaar schiebt das Rohr 
über den auf der festgehaltenen Dornstange sitzenden 
Stopfen oder Dorn, drückt die überlappten Kanten 
fest zusammen und verschweißt diese. Um eine 
glatte Schweißung zu erzielen, muß das Rohr in der 
Regel zwei- bis dreimal das Walzweik durchlaufen; 
nur für untergeordnete Zwecke, z. B. Kabelschutz
röhren, genügt ein einmaliger Durchgang. Dio Ver
ringerung der Wandstärke geschieht durch Ver
stärkung des Stopfendurchmessers, das Kaliber der 
Walzen bleibt unverändert.
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Hat das Rohr sich vollständig über den Stopfen 
gezwängt, so wird der Stopfen von der Dornstange 
abgenommen und die Stange durch Reibwellen aus 
dem Rohr zurückgezogen. Auf einer schiefen Ebene

das Rohr wurde einfach durch einen kreisrunden Ring 
gezogen. Heute geschieht das Maßgeben durch ein 
umkehrbares Duowalzwerk mit Rundkaliber. Um 
ein gutes Erfassen und Durchziehen des Rohres

A bbildung 5. 
AbBohrägwalzwerk.

- 7 7 2 5 -

rollt dann das Rohr in einen Rollgang mit halbrund 
ausgearbeiteten Rollen, wird durch einen Plunger 
hochgehoben und gedreht und läuft dann entweder 
zurück zu der Einsatzseite des Ofens, um von neuem 
erwärmt und gewalzt zu 
werden, oder aber zum 
Kühlbett, wenn es fertig 
gewalzt ist. Das Drehen 
des Rohres hat den Zweck, 
den weniger deformierten 
hinteren Kopf bei ferne
rem Walzen zuerst in die 
Walzen zu bringen zwecks 
besseren Erfassens des 
Rohres. — Bei dem aus
gedehnten Programm eines 

Siederohrwalzwerkes 
schwankt natürlich der 
Walzendurchmesser be
deutend, zwischen 500 bis 
1000 mm Durchmesser.

Das fertig gewalzte Rohr weicht etwas von 
der verlangten Kreisform ab, von verschiedenen 
anderen Ursachen abgesehen auch deshalb, weil man 
das Rundkaliber absichtlich etwas für stärkere Druck- 
gebung verflacht; es muß deshalb nachgerundet 
werden. Früher geschah dies auf der „Kratzbank“,

ohne rGleiten zu erzielen, 
hält man das Kaliber des 
Schweißwalzwerkes um 
einige Millimeter größer 
als das genaue des Maß- 
walzwerkes. Durch dessen 
Umkehrbarkeit hat man 
es in der Hand, das Rohr 
beliebig oft durchzulassen. 

Außer genauer Kreisform verlangt man vom 
Rohr auch tadellose Ausrichtung. Das Richten ge
schieht nicht mehr durch Pressen, sondern durch 
ein Riehtwalzwerk, das als Duo und ebenfalls um-

-■-1775K- 725 -H 7 7 jf

A bbildung G. 
R undbank-T riclito r.

kehrbar gestaltet ist. Die Walzen 
liegen übereinander und sind unter 
einem spitzen Winkel gegenein
ander verschoben und in der Form 
eines Hyperboloides ausgedreht (vgl. 
Abb. 7). Das eingeführte Rohr

A bbildung 7. 
Schem a für 

R ichtw alzw erk .
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wird gleichzeitig gerollt und voran bewegt, bleibt 
kreisrund und wird schnurgerade. Dadurch, daß 
das Eichten in warmem Zustande erfolgt, wird 
die Qualität des Rohres nicht verschlechtert. 
Das also behandelte Rohr kommt aut ein lang

sam sich bewegendes Kühlbett und wird dann der 
Adjustage zugeführt zur Vornahme weiterer Mani
pulationen, zum Abstechen der Köpfe, Anschneideu 
der Gewinde, Aufschweißen der Bunde, Biegen, Be- 
juten usw.

Aufbereitung und Brikettierung von Eisenerz in Skandinavien.
Von ®ipu%ng. A lbert B e ie is te in , Charlottenburg.

(Schluß von Seite 46.)

I 'ritt der Nachteil eines feinkörnigen Gefüges des 
Ausgangsmaterials durch eine Begrenzung des 

Anreicherungsgrades schon recht unliebsam in Er
scheinung, so macht er sich noch weitaus stärker 
bemerkbar bei der Entwässerung des fertigen Schliechs. 
Das feinkörnige Sydvaranger Konzentrat wird der 
außerordentlich hohen Erzeugungsmenge entsprechend 
in vier riesige, gemauerte Bottiche (vgl. Abb. 5) 
abgelassen, in denen cs mehrere Tage lang ab
sitzt und durch häufiges Umschaufeln mittels 
Greiferkranen (vgl. Abb. 6) sein Wasser bis,* auf 
10% verliert. Alle Bemühungen, ihn in billiger

Weise weiter zu entwässern, sind bisher' an 
seiner Feinkörnigkeit gescheitert. — Der größere 
Teil, etwa zwei Drittel der gesamten Schliech- 
erzeugung in Sydvaranger, wird au deutsche Hütten
werke verkauft, muß also auf dem Seewege nach 
Emden oder Rotterdam verfrachtet werden. Hierfür 
ist es naturgemäß vorteilhaft, den Schliech vorher 
zu trocknen, um nicht die hohen Frachtkosten für 
Wasser mitzubezahlen. Die Trocknung ist weiterhin 
notwendig, denn es hat sich herausgestellt, daß 
Schliech mit etwa 10 % Wassergehalt für den 
Schiffstransport gefährlich ist. Eigentümlicherweise 
setzt sich das Wasser mit der Zeit auf dem Boden 
des Schiffes ab, so daß die gesamte Ladung beweglich

auf dem Wasser schwimmt und bei schwerem See
gang, der besonders im Winter in der Umgebung 
des Nordkaps recht häufig ist, das Schiff zum 
Kentern bringt. Seit Bestehen des Werks sind zwei 
mit Schliech beladene Schiffe auf dem Wege nach 
Rotterdam spurlos verschwunden. Neuerdings ist 
die Sache insofern gesetzlich geregelt worden, als 
die Versicherungsgesellschaften keinen Schliech mehr 
zur Seefracht zulassen, der über 7 % Wasser enthält. 
Ueber jeden abgehenden Dampfer wird eine Beschei
nigung verlangt, und der Schiffsladung ist durch 
Einbauen von Längsschotten in den Laderaum

festeren Halt zu 
geben. — Die zwei 
jetzt in Sydvaranger 
im Betrieb befind
lichen Drehrohröfen 
amerikanischer Bau
art sollten ursprüng
lich einen Teil des 
Schliechs bis zu 3% 
Wassergehalt trock
nen, und diesen wollte 
man m t nassem Ma
terial mischen, um 
das Gemenge mit 6 
b s 7 % Wasser dann 
verseil iffen zu können. 
Die Ocfen trocknen 
aber nur bis zu 6% 
Feuchtigkeit, und ihr 
Betrieb ist zu teuer. 
Bei den zahlreichen 
anderen Versuchen hat 

sich erwiesen, daß der Schliech sich schließlich wohl 
trocknen läßt, dann aber derart klebrig ist, daß 
er sich mit Hilfe von Transportbändern u. dgl. nicht 
fortbewegen läßt. Die Kenntnis dieser Eigenschaft 
hat neuerdings zu dem Gedanken geführt, die in 
den Tropen gebräuchlichen Ofenanordnungen zur 
Herstellung des Guanos für die Schliechtrocknung zu 
verwenden, und man hofft auf gute Ergebnisse, da 
sich schlechterdings ein klebenderes Material wie 
Guano kaum denken läßt.

Die Vorteile, die ein grobkörniger Schliech 
für die Wasserentziehung besitzt, treten insbesondere 
durch die Ergebnisse der Werke zu Salangen hervor, 
deren- Erzeugnis- durch Vakuumtrocknung bis auf

Abbildung 5. Bottich© für Schliechcntwässerung.



15. J a n u a r  1914. Aufbereitung und Brikettierung von Eisenerz in  Skandinavien. S ta l i l  u n d  E ise n . 101

4 % Wassergehalt gebracht werden kann. Der Erz
schlamm, bis zu 50% unter y 10 mm fein, fließt 
wie in Sydvaranger in breite Bottiche, in denen er 
absitzen kann. In den Boden der Behälter sind 
hier Filter eingesetzt, und im darunter befindlichen 
Raum wird Unterdrück erzeugt, so daß das Wasser 
durch die Filter hindurch abfließen kann. Während 
das Verfahren in Sydvaranger nicht angewendet 
werden kann, weil hier das feine Schliechkorn die 
Filter sofort zusetzen würde, hat es sich für das 
Salanger Erzeugnis durchaus bewährt. Die Filter 
müssen nur von Zeit zu Zeit auf beiden Seiten gut 
abgespült werden. — Für die Trocknung der kleineren 
Sohliechmengen der übrigen Anreicherungswerke 
Skandinaviens haben sich die Schüttelkästen mit 1 1 
Fassungsraum1) als ausreichend erwiesen. DerSchliech

Abbildung 0. Greifer für Scliliechumschaufelung 
zum  Entw ässern.

wird in ihnen so hart, daß er mittels Brechstangen 
herausgebracht werden muß, er enthält dann etwa 
8 bis 9 % Wasser.

Der überwiegende Gehalt an Magneteisenstein 
m Roherz der bisher angeführten Aufbereitungs
anlagen ermöglichte durchweg die Anwendung rein 
magnetischer Scheidung. Der teils sporadisch, teils 
ständig vorkommende Hämatit fand sich allerdings 
regelmäßig im Abfall wieder, seine Menge war aber 
nur von untergeordneter Bedeutung. Die Auf
bereitung armer Eisenerze, welche größere Mengen 
ihres Eisengehalts in Form von Hämatit enthalten, 
ist demnach mit Hilfe des üblichen Verfahrens nicht 
durchführbar. Wie bereits bei der Beschreibung 
der Grängesberger Grobscheidung betont wurde, ist 
es bisher nicht gelungen, diese Aufgabe in einwand

*) F r a n k e ,  H andbuch der B rikettbereitung, S. 92; 
St. u. E., 1911, 5. Jan ., S. 24.

freier Weise für die verschiedenartigen Hämatiterze 
zu lösen, trotzdem man keine Mühen und Kosten 
gescheut hat, eine wirtschaftlichere Aufbereitung zu 
ermöglichen. Die Werke zu Guldsmedsbyttan, 
Strassa und Grängesberg sowie eine ganze Reihe 
kleinere Anlagen in Mittelschweden bereiten auch 
heute noch noch ihre Hämatiterze unter Benutzung 
des Gewichtsunterschiedes zwischen Erzhaltigem und 
Taubem, also durch Spitzlutton und Schüttelherde 
auf, arbeiten somit durchweg mit einem Verlust von 
20% Fe im Abfall. Besonders wichtig war die 
Lösung dieser Fiage für die Verwertung dei liesigen 
Eisenerzfelder in Dunderland, die überwiegend Häma
tit enthalten. Es ist bekannt, daß nach dem Fehl
schlagen des Edisonschen Aufbereitungsverfahrens 
neuerdings die Firma Krupp-Grusonwerk in Magde
burg-Buckau größere Aufbcieitungsversuclie mit dem 
eigens erbauten Ullrich-Scheider angcstellt hat, die 
den eisten Mitteilungen1) entsprechend auch günstige 
Ergebnisse erzielten. Von der beabsichtigten Be
teiligung der Firma Krupp-Gruson an der Ausbeutung 
der Dundeiland-Erzfelder ist jedoch Abstand ge
nommen worden, eine Tatsache, die insbesondere 
in skandinavischen Fachkreisen Veranlassung zu der 
Vermutung gab, daß der Ullrich-Scheider hei wei
teren Versuchen den anfänglichen Erwartungen nicht 
entsprochen habe. Diese Vermutung hat sich als 
falsch herausgestellt. Fach den mir von der Firma 
Fried. Krupp A. G. Grusonwerk, Blagdcburg-Buckau, 
freundlichst zur Verfügung gestellten Angaben ist 
der Ullrich-Scheider tatsächlich imstande, die dor
tigen Erze wirtschaftlich anzureichern. Es ist bei 
der Verarbeitung von 1200 t Dunderland-Erz, das 
höchstens 37% Fe und durchschnittlich 0,24% P 
enthielt, gelungen, mit verhältnismäßig geringen 
Kosten Konzentrate mit 05,3% Fe und 0,025 % P 
bei einem Ausbringen von 80% , später sogar ein 
Konzentrat mit 06,3% Fe und 0,023% P bei einem 
Ausbringen von 82% zu erhalten. Die Ergebnisse 
der in Dunderland angestcllten umfangreichen Ver
suche sind duich besondere, unter der unparteiischen 
Leitung des Professors Louis ausgefühlte Kontroll- 
versuche bestätigt worden und dabei als maßgebend 
anzusehen. Somit sind die Gründe, welche die 
Firma Kiupp-Gruson zu einer Ablehnung der Be
teiligung an dem Unternehmen führten, nicht in 
einem Versagen des Ullrich-Scheidcis zu suchen, 
hierfür waren lediglich finanzielle Gesichtspunkte 
ausschlaggebend. Die Dunderland Iion Ore Com
pany hat auf Grund der günstigen Vetsuchsergcbnisse 
neueidings2) beschlossen, mit einem Kostenaufwand 
von 125 000 Pfund eine vollständige Ulliich-Scheider- 
Anlage einzurichten, die jährlich 150 000 t Roherz 
zu 65 000 t Konzentrat anreichern solL Inwieweit 
es möglich ist, auch die verschiedenen anderen 
Sorten Hämatiterze unter Benutzung des Ullrich- 
Scheiders erfolgreich anzureichern, steht noch dahin.

!) S t .  u .  E . 1911, 13. J u l i .  S . 1127.
2) T h o  T im e s  1913, 2 3 . A u g u s t ,  d esg l. S t .  u . E . 1913,

15. S e p t . ,  S . 1500.
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Die Schwierigkeiten hierfür liegen u. a. darin, daß 
in dem jeweiligen Roherz bestimmte Gangarten auf- 
treten können, die eine gewisse Permeabilität be
sitzen, die deshalb durch starkmagnetische Felder 
zusammen mit schwach magnetischem Erz abge
schieden werden und eine genügende Anreicherung 
alsdann verhindern. Es ist ferner zu berücksichtigen 
der Eisengehalt der Roherze, der Stioinverbrauch 
des Scheiders, der bei dem Ullrich-Typ 1 bis 1,2 KW 
bei schwäcbstmagnetischem Erz, in günstigen Fällen 
bei starkmagnetischem Scheidegut 0,1 KW betragen 
kann, und endlich alle diejenigen Einzelheiten, die 
auch bei der Entscheidung über die Ameichcrungs- 
möglichkeit starkmagnetischer Eisenerze in Rech
nung gezogen weiden müssen.

Das Gröndal - Bri
kettierverfahren1) hat 
meines Wissens, von 
einigen mißlungenen 
Versuchen abgesehen2), 
in Deutschland bisher 
keine dauernde Anwen
dung gefunden, trotz
dem der weitaus größte 
Teil der direkt ver
sandten Menge an 
Schliech hier aufge- 
nommen und weiter ver
arbeitet wird. Man setzt 
ihn den verschiedensten 
mulmigen Erzen zu und 
bringt das Gemisch zur 
Ziegelung,d.h. die Rein
heit des Magnetschlie- 
ches wird zum Veredeln 

stark verunreinigter 
Feinerze und zum Er
höhen des Eisenge
halts derselben verwen
det. So sintert z. B. die Gelsenkirchener Berg
werks- und Hütten-A.-G. in Gelsenkirchen Sehliech 
aus Sydvaranger gemeinsam mit Schwefelkies- 
abbränden und erhält ein Erzeugnis, dessen Schwefel
gehalt erträglich ist. Das Ziegeln reinen Blagnet- 
schliechs in größeren Mengen ist meines Wissens 
in Deutschland noch nicht versucht worden, und 
das liegt in dem Umstand begründet, daß hier 
weniger Wert auf die Erzeugung sehr reiner Briketts 
gelegt wird, als überhaupt auf die Möglichkeit, Gicht
staub und die verschiedensten Feinerze in eine 
Stückform zu bringen, welche allen Anforderungen 
standhält. In Skandinavien ist man wegen der 
Erzeugung von Holzkohlenroheisen gezwungen, an 
die Reinheit der Briketts hohe Anforderungen zu 
stellen, denn die dortige Eisenindustrie würde für 
normales Roheisen im Auslande kaum ein Absatz
gebiet vorfinden. Es sind deshalb die deutschen

!) S t .  u . E . 1904, 15. J a n . ,  S. 7 9 ; 1911, 6. A p ril,
S . 5 3 7 ; 6. J u l i ,  S. 1097.

2) St.. u . E . 1904, 15. J a n . ,  S. 79.

Ziegelverfahren in Skandinavien nicht anwend
bar, weil sie allgemein die Vertreibung der im Erz 
enthaltenen Verunreinigungen außer acht lassen und 
nur auf die Erzielung fester und gleichzeitig poriger 
Stücke ihr Augenmerk richten. Die einzelnen 
Agglomerierverfahren, die durch Sintern in hoher 
Temperatur die Entfernung größerer Mengen Schwe
fels allerdings begünstigen, sind für Skandinavien 
ebenfalls nicht brauchbar,weil sie feste geschmolzene 
Stücke liefern, die in ihrer Reduzierbarkeit im Hoch
ofen den dichten schwedischen Magneten fast gleich
kommen und daher genau das Gegenteil von dem 
erreichen, was in Skandinavien von den Briketts 
dringend gewünscht wird: leichte Reduzierbarkeit 
durch kohlenoxydhaltige Gase zur Schaffung eines

Gegengewichts gegen die schweren Magnete. Umge
kehrt ist aber auch das Gröndal-Verfahren nicht überall 
auf deutsche Verhältnisse zu übertragen; seine an 
sich vorzüglichen Ergebnisse werden hier nicht so 
dringend verlangt, seine Selbstkosten sind demgemäß 
trotz billiger Kohle mit denen der deutschen Ver
fahren nicht zu vergleichen, und schließlich ist cs 
noch sehr fraglich, ob seine Erfolge bei der Ziege- 
lung von Blagnetschliech sich auch bei der Verwen
dung eisenarmer Brauneisenerze und Gichtstaub auf
recht erhalten lassen. Zum Brikettieren der Blagnet
schlieche Skandinaviens ist jedoch das Gröndal -Ver
fahren hervorragend geeignet, da seine Ergebnisse 
die mehrfach aufgestellte Reihe von Anforderungen1), 
denen ein gutes Erzbrikett entsprechen soll, nur in 
einem Punkte nicht erfüllt: dem der geringen Her
stellungskosten. Die vorzüglichen Eigenschaften 
werden erreicht, trotzdem das Verfahren zu den 
geringer bewerteten Sinterverfahren gerechnet wird;

2) S t.  u . E . 1912, 5. S e p t. ,  S . 1499.

Abbildung 7. Die Brikettfabrik.
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sie liegen begründet sowohl in der Eigenart des 
Verfahrens selbst, als auch in der Beschaffenheit 
des Ausgangsmaterials.

Die unter mäßigem Druck gepreßten Ziegel 
(vgl Abb. 7 und 8) gelangen mit einem Gehalt

günstigen Differenz zwischen Schmelz- und Sinter
temperatur gelingt, nur die Spitzen der ’Körner 
anschmelzen zu lassen. Meiner Ansicht nach wird 
die Festigkeit der Gröndal-Briketts in überwiegendem 
Maße durch eine ganz andere Erscheinung vcr-

von 8 bis 10% Wasser in den langen Kanalofen ursacht, gegenüber der die Fähigkeit des Eisenoxyds,
(vgl. Abb. 9). Sie werden bis zu drei Viertel in niederen Temperaturen zu backen, nur eine unter
des Weges vorgewärmt und dann plötzlich in geordnete Rolle spielt. Das zu ziegelnde Material,
scharfer Hitze gebrannt. Ein Ueberschuß an Luft Magnetschliech, wird durch die plötzliche scharfe
bürgt für eine scharfe Oxydation; die Briketts ver- Hitze des Brennraumes innerhalb kurzer Zeit zu
lassen aus Eisenoxyd 
bestehend den Ofen.
— Die im Brennraum 
sich abspielenden Vor
gänge sind als beson
ders wichtig für das 
Ergebnis der Briket
tierung sehr verschie
den ausgelegt worden.
Nach der Theorie 
Gröndals1) findet 
durch die plötzliche 
Einwirkung derhohen 
Temperatur eine Um- 
kristalli ation des ro
ten Eisenoxyds in 
eine blaue Modifika
tion statt, und die 
Festigkeit wird durch
enge Aneinanderlage- Abbildung 9. Die Brikettöfen (B auart^Gröndal).

rung zu größeren
Kristallen bewirkt. Von anderer Seite wird da- Eisenoxyd oxydiert. Die hierbei sich vollziehende
gegen eine einfache Sinterung, ein Aneinander- Reaktion ist exotherm, so daß nach der Gleichung:
schmelzen der einzelnen Körner zwischen 12 bis 2 Fe.Oi +  0  =  3 Fe,0,, +  50,4 WE für jedes kg
1300° angenommen und die Porosität damit Fe.,04 108,0 Wärmeeinheiten frei werden. Die
erklärt, daß es infolge der bei Magneteisenerz Temperatur des Brennraums schnellt hierdurch

p lö tz lich  in  d ie  H ö h e  u n d  e r re ic h t fü r  k u rz e  Z eit 
») s t. u. E. 1911, 6. April, S. 537/40. den  S c h m elz p u n k t des E isen o x y d s , so d a ß  d ie  feinen

Abbildung 8. Die Brikettpressen.
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Spitzen der unregelmäßig gestalteten und ineinander
gelagerten Erzkörner zusammenschmelzen. Der 
Kiesel Säuregehalt des Schliechs mit etwa 5%  ist 
gewöhnlich zu gering, um eine bei der hohen Tem
peratur sonst wohl mögliche Verschlackung herbei- 
zuführen. — Das Ziegeln von Hämatitschliech muß 
nach dieser Darstellung nicht so gute Ergebnisse 
liefern, weil hier die Oxydation innerhalb des Brenn
raums fortfällt und nur die Backfälligkeit des Eisen
oxyds bei einer Temperatur " von 1200 bis 1300 0 
wirken kann. Dies ist auch tatsächlich der Fall. 
Die Ziegel aus oxydischem Eisenerzschliech besitzen 
nicht die gewünschte Festigkeit; man ist genötigt, 
mit der Temperatur höher zu gehen, wenn sie 
erzielt werden soll, erreicht dabei den Schmelzpunkt 
des Eisenoxyds, und die Ziegel verlassen stark an
geschmolzen den Ofen. Bei größerem Aufwand an 
Kohle besteht also das Ergebnis in schlechteren 
Briketts. Die Werke zu Guldsmedshyttan, welche 
gesondert Hämatit- und Magnetitschliech hersteilen, 
bringen ersteren nicht zur Ziegelung, sondern 
versuchen, ihn direkt dem Erzmöller ihrer Hochöfen 
zuzusetzen. Die Werke zu Strässa erzeugen geringere 
Schliechmengen aus Hämatiterz und verwenden 
diesen nur, wenn er innig mit einem Ueberschuß 
an Magnetschliech vermischt ist. Beide Werke ver
suchen also das Brikettieren reinen Hämatitsckliechs 
zu umgehen.

Die Ergebnisse der Ziegelung von Magnetschliech 
sind, wie bereits erwähnt, abhängig von der Be
schaffenheit des jeweils verwendeten Materials. Ein 
gutes Brikett verlangt einen Schliech mit gleich
mäßigem Korn, dessen mittlere Große 0,3 mm nicht 
unterschreitet. Die in den Fallpressen naß geform
ten Ziegel müssen eine gewisse Durchlässigkeit be
sitzen, damit in der Vorwärmzone des Kanalofens 
das Wasser möglichst rasch und ohne die Ziegel aus
einanderzusprengen herausgeht, und ferner damit die 
Gase des Brennraumes die Ziegel leicht zu durch
dringen vermögen, die Oxydation zu Eisenoxyd also 
plötzlich vor sich gehen kann. Mit steigender Korn
größe werden zwar die Hohlräume zwischen den Kör
nern größer, gleichzeitig wird aber die Größe der 
Berührungsflächen geringer, mit denen die Körner 
in der hohen Temperatur aneinanderschweißen sollen. 
Das allzu grobe Korn erzielt demnach ebenfalls 
keine festen Ziegel. — Der Nachteil des allzu feinen 
Korns ist vor allem in Sydvaranger fühlbar. 90 % des 
Schliechs besitzt eine Korngröße von unter 1/ t0 mm, 
und gleichzeitig ist der Wassergehalt mit 10 bis 11 % 
sehr hoch. Die in schwedischen Fallpressen mit 
geringer Druckwirkung naßgeformten Ziegel bilden 
eine fast homogene Masse, in der die Erzkörner so 
dicht aneinandergelagert sind, daß das Wasser bei 
der Vorwärmung aus der Mitte heraus nicht ent
weichen kann und als Wasserdampf schließlich den 
Ziegel unter Rißbildung gewaltsam auseinanderbricht. 
Die Homogenität der Ziegel widersteht ferner jeder 
plötzlichen Einwirkung der hohen Temperatur, die 
frei werdenden Reaktionswärmen addieren sich nicht,

sondern reihen sich aneinander, so daß die unbedingt 
notwendige Temperaturerhöhung nur sehr gering 
auftritt. Die Oxydation schreitet nur allmählich 
von der Oberfläche in das Innere der Ziegel tort 
und beansprucht eine bestimmte Zeit. Wird diese 
zufällig abgekürzt, so liefert der Ofen Ziegel, auf 
deren Bruchfläche sich mit einem Magneten die 
Grenze zwischen Eisenoxyd und unangegriffenem 
Magnetit genau feststellen läßt. Die dem Ofen 
entfallenden Ziegel besitzen durchweg geringe Festig
keit, bei dem durch die Verladung bedingten doppelten 
Stürzen zerbrechen sie leicht, und es. sammelt sich 
schon auf dem Werk eine Menge Brikettstaub an, 
der Schiffsladungen an Schliech zugegeben werden 
muß, trotzdem aber einen Verlust für das Werk 
bedeutet — Man hat sich in Sydvaranger viele 
Mühe damit gegeben, diese Ergebnisse besser zu 
gestalten, hat bewährte Kräfte herangeholt und 
Versuche anstellen lassen, ist aber immer wieder 
an der Feinkörnigkeit des Schliechs gescheitert 
und hat sich mit der geringen Festigkeit der 
Ziegel schließlich abfinden müssen. Die Gesell
schaft legt jetzt das Hauptgewicht ihrer Erzeu
gung auf die Herstellung von Schliech und läßt 
die Brikettfabrik in ihrem jetzigen Umfang be
stehen, während sie die großzügig und durchaus 
der Neuzeit entsprechend aufgebaute Anreicherung 
beträchtlich erweitert.

Durchaus günstige Ergebnisse liefern die Zie
gelungswerke von Salangen und insbesondere Lulei 
auf Grund ihres gut geeigneten Schlieches. Wenn 
die Nachrichten über Auffindung neuer Erzlager
stätten in der Umgebung Salangens zutreffen, so hat 
meiner Ansicht nach das dortige Werk wohl Aussicht 
auf gutes Gedeihen, denn die aus gutem Roherz 
bisher erzeugten Ziegel waren außerordentlich .est, 
ohne angeschmolzen zu sein. Daß man mit einem 
Roherz von durchschnittlich 13% Eisengehalt, wie 
es in den letzten Monaten vor Stillegung des Werks 
tatsächlich anzutreffen war, keine günstigen Ergeb
nisse erzielen konnte, liegt wohl auf der Hand. 
Allerdings hat zur Außerbetriebsetzung nicht un
wesentlich beigetragen eine Anzahl schwerer Fehler 
im Bau und Betrieb des Werkes, deren Wirkung 
nicht ausbleiben konnte, und die vor Wiederein
führung des Betriebes zu beseitigen sind.

In dön mittelschwedischen Werken gelangen 
Sehlieche zur Ziegelung, welche nicht unbedeutende 
Mengen Schwefel enthalten und diesen mit Hilfe 
des Gröndal-Verfahrens verlieren sollen. Diese 
Schwefelaustreibung ist nicht immer leicht durch
zuführen, insbesondere, wenn auch die letzten Spuren 
verschwinden müssen, denn mit der erzielten Rein
heit nimmt der Kohlenverbrauch f d. t Ziegel ganz 
unverhältnismäßig zu. Die Entschwefelung wird 
beeinflußt durch den Gehalt an Kalk und Kiesel
säure im Schliech, und zwar in der Weise, daß ein 
Ueberschuß an Kalk den Schwefel hartnäckig zurück
hält, während ein Ueberschuß an Kieselsäure ihn 
vertreibt. Die Einwirkung der letzteren geschieht
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derart, daß nach der Gleichung: CaSO  ̂+  Si02 =  
CaO. Si02 +  S03 in hohen Temperaturen ein Kalk- 
filikat gebildet wird und der Schwefel sich ver
flüchtigt. Der günstige Ueberschuß an Kieselsäure 
imSchliech bedingt ab er anderseits eine Verschlackung 
der Briketts und dadurch eine Verminderung der 
Porosität sowohl wie der Reduzierbarkeit. Der zur 
Schwefelaustreibung besonders geeignete Schliech 
müßte demnach in seinem Gehalt an Kalle und 
Kieselsäure eine mittlere Zusammensetzung besitzen, 
und diese Forderung läßt sich nur bei den Werken 
durchführen, welche, wie z. B. Sandviken, den Schliech 
zu ihrer Brikettbereitung beziehen und in der Lage 
sind, die verschiedenen Schliechsorten mischen zu 
können. Die größeren mittelschwedischen Anrei- 
elierungswerke, welche eine eigene Anreicherung 
besitzen und daher an die Beschaffenheit ihrer 
Erzeugnisse gebunden sind, müssen sich mit einer 
mehr oder minder schlechteren Zusammensetzung 
abfinden, solange sie es nicht vorziehen, verschiedene 
Erzsorten anzureichern. In Flogberget wird durch 
Verwendung eines stark kieselsäurehaltigen Erzes 
der Kalkgehalt eines anderen derart ausgeglichen, 
daß der gemeinsame Schliech bei dein hohen Schwefel
gehalt von 0,2% geringen Ueberschuß an Kiesel
säure besitzt. Es ist leicht, diesen bis auf 0,015 % 
auszutreiben, zumal der Schliech ein dem Vorgang 
günstiges feines Korn besitzt, die weitere Ver
minderung auf 0,005 bis 0,008% ist dagegen nur 
unter Aufwendung einer Temperatur von 1400 0 und 
langem Verweilen der Briketts in der größten Hitze 
(Wagenwechsel 40 Minuten), also nur unter erheb
lichen Kosten zu erreichen. Die sich ergebenden 
Ziegel sind hart und zeigen glatten, glasigen Bruch. 
Die Schmelztemperatur der vorhandenen Silikate 
war augenscheinlich überschritten, so daß eine mäßige 
Verschlackung stattfinden konnte. Die Porosität ist 
trotzdem gewahrt geblieben, denn der bei ganz 
bestimmter Temperatur entweichende Schwefel hat 
in dem Ziegel feine Löcher gebildet. Die Reduzier
barkeit der Ziegel ist allerdings durch das Vorhanden
sein vonEisenoxydulsilikaten erheblichherabgedrückt.

Die Werke zu Guldsmedshyttan bringen einen 
Schliech zur Brikettierung, der mit 0,5 % den 
höchsten Schwefelgehalt unter den mir bekannten 
Schliechen Mittelschwedens besitzt. Er hat weiterhin 
einen größeren Kalk- als Kieselsäuregehalt, so daß 
die Schwefelaustreibung ganz besonderen Schwierig
keiten begegnet. Trotzdem man hier wie in Flog
berget verfährt, die Ziegel längere Zeit einer Tem
peratur von über 14008 aussetzt, so daß sie stark 
angeschmolzen den Ofen verlassen, gelingt es nicht, 
ihn über 0,012 % hinaus zu entfernen. Das Hoch
ofenwerk Guldsmedshyttan begnügt sich jedoch mit 
der erreichten Reinheit, da es seine Ziegel in eigenem 
Betriebe verhüttet.

Das Brikettwerk zu Strässa endlich hat in seinem 
Konzentrat zwar den geringen Schwefelgehalt von 
0,015%, dafür ist aber das in ihm enthaltene Eisen 
bis zu 20 % durch Hämatit vertreten, der im Brenn
raum nicht weiteroxydiert werden kann, sondern als 
Eisenoxyd ungehindert den Ofen passiert. Seine Anwe
senheit schwächt die als durchaus notwendig erkannte 
plötzliche Temperaturerhöhung in der Brennzone und 
bewirkt deshalb eine mindere Festigkeit der Briketts. 
Man versucht, diesem Mangel hier dadurch abzu
helfen, daß man die Brenntemperatur recht hoch, 
auf 1350 bis 14000 hält und die Briketts besonders 
lange (Wagenwechsel 45 Minuten) in dieser Hitze stehen 
läßt. Die plötzliche Temperaturerhöhung wird also 
ersetzt durch längere Einwirkung einer wenig nie
drigeren Temperatur und das Eisenoxyd teilweise ge
schmolzen. Die erfolgenden Briketts sind demgemäß 
hart, sind aber an manchen Stellen verschmolzen, 
der Schwefel ist bis auf 0,005 % ausgetrieben.

Eine zu sam m enfassendeU ebersich t über die 
im voiliegenden Belicht enthaltenen Angaben führt 
vornehmlich zu der Erkenntnis, daß der Eisenerz- 
beigbau Skandinaviens durch Einführung der Erz
aufbereitung zu Schliech und dei Herstellung von 
brauchbaren Eisenerzbriketts eine ganz erhebliche 
Steigerung in seiner Entwicklung erfahren hat, die 
zurzeit in noch unverminderter Weise anhält. Diese 
Erkenntnis wiid dut eh eine vor kurzem in der „Iron 
and Coal Trades Review“ erschienene Veröffent
lichung1) vollauf bestätigt, deren Angaben als wert
volle Ergänzung zu vorliegendem Bericht hier an
gefügt seien. Danach ist die Erzbrikettierung Schwe
dens, die vor dem Jahre 1906 kaum nennens
werte Bedeutung hatte, ab 1906 mit 57 000 t Jahres- 
erzeugung auf die bemerkenswerte Ziffer von 288 5531 
im Jahre 1912 gestiegen. Im Jahre 1910 wurden 
aus 807 000 t Roherz 358 207 t Schliech hergestellt, 
im Jahre 1912 schon aus 1 215 000 t Roherz 520 710 t 
Schliech. Die Eisengehalte in den Erzeugungs
mengen dieses Jahres stellen sich wie in Zahlentafel 3 
angegeben.

Z ah len ta fe l 3. E i s e n g e h a l t  in  d e r  s c h w e d is c h e n  
E r z -  u n d  S c h l i e c h f ö r d e r u n g  d e s  J a h r e s  1912.

Eisengehalt Roherz Schliech
% t t

w eniger als 30 . . . 116 170 —
30 bis 4 0 ................... 079 463 —
40 „  5 0 ................... 399 090 —
50 „  6 0 ................... 20 595 54 340
00 „  7 0 ................... — 488 635
ü ber 7 0 ........................ — 31 735

1 215 318 520 710

* I r o n  a n d  C oal T r a d e s  K e v iew  1913, 12. S e p t. ,
S . 429 .
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Die Behandlung der Angestelltenerlindung in dem englischen Recht.
Von Dr. jur. Haus W ed ell, Rechtsanwalt bei dem Oberlandesgericht in Düsseldorf.

I jer vorläufige Entwurf eines Patentgesetzes
*  setzt an die Stelle des Rechtes des Anmelders 

das Recht des Erfinders. Diesem wird der Anspruch 
auf das Patent verliehen. Der Entwurf begründet 
bekanntlich diesen Systemwechsel zunächst mit 
theoretischen Erwägungen, in zweiter Linie mit dem 
Hinweise darauf, daß die nunmehr vorgesehene 
Regelung die geeignete Grundlage bilde für das 
Recht der sogenannten Erfinderehre und für die 
Behandlung der von den technischen Angestellten 
vertretenen Forderungen. In den theoretischen Er
örterungen beruft sich der Entwurf für die Berech
tigung seiner Stellungnahme auf das Beispiel einer 
Reihe von Auslandsstaaten (während der bisher in 
Deutschland geltende Grundsatz keine Nachfolge 
gefunden habe). Er weist namentlich auf England, 
„das Heimatland des Patentrechts“, hin, das seit 
jeher die Erteilung des Patents nur an den ersten 
und wahren Erfinder zulasse1).

Bei dieser Sachlage ist es nützlich, ja geboten, 
die Grundsätze des englischen Patentrechts einer 
näheren Betrachtung zu unterziehen. Es gilt dies 
in erster Linie von der Behandlung der Angestellten- 
erfindung. Die Bestimmungen des Entwurfs zu diesem 
Gegenstände werden, wie bisher so auch weiterhin, 
im Brennpunkte der öffentlichen Erörterung stehen.

Gesetzliche Bestimmungen über die Behandlung 
der Angestelltenerfindung sind in dem englischen 
Rechte nicht vorhanden, auch nicht in der letzten 
Kodifikation des Patentrechts, dem „Patents and 
Designs Act 1907“. Die Regelung ist durch die 
Rechtsprechung entwickelt worden. Die Rechts
lehre erörtert das Verhältnis zwischen dem Dienst
herrn (master) und dem Augestellten (servant) 
im Anschluß an Abschnitt 1 des vorgenannten Ge
setzes, in dessen erstem Absatz bestimmt ist:

“ An application for a  p a ten t m ay bo m ade by any 
porson, who claiina to  be th e  truo and  first inventor of 
a n  invention“ otc.

(„E ine Anm eldung auf ein P a ten t kann von jeder 
Person bew irkt werden, die beansprucht, der wahre und 
orsto E rfinder oinor E rfindung zu soin“ , usw.)

Es kommt auf die Feststellung an, wann der 
Dienstherr, wann der Angestellte als Erfinder zu be
trachten ist, und unter welchen Umständen das Patent 
dem ersteren zukommt, auch wenn Entdeckungen 
des Angestellten vorliegen.

Das englische Recht erwägt, daß man nahezu 
ausnahmslos nicht imstande ist, ohne die Hilfe Dritter 
ein Patent herauszubringen. Wer sich zur Ausarbei
tung der Mitwirkung von Angestellten bedient, bleibt 
dennoch „the truc and first inventor“. Diese werden 
als Werkzeuge (tools) und Instrumente (instriunents) 
in der Hand des Erfinders (Dienstherrn) angesehen.

x) Ausgabo von Carl Hoym ann, S. 15/6; vgl. auch 
H a g o n s  in der Leipziger Zeitschrift für Handels- usw. 
-R echt 1913, Sp. 724.

In einer auch später1) befolgten Entscheidung 
hat Justice Erle der — damals in Patentsachen 
noch mitwirkenden — Jury die folgende im Rechts
mittelzuge als richtig bestätigte Belehrung2) erteilt:

“ I  tak e  the law to bo th a t, if a  person has discovered 
an  im proved principle and employs engineers, agents 
or o ther persons to  assist him in carrying ou t th a t  prin
ciple and  they in the course of experim ents arising from 
th a t em ploym ent mako valuable discoveries accessory 
to the  main principle and  tending to carry’ th a t  out in 
a  bette r m anner, such im provem ents aro the  property 
of the  inventor of tho original im proved principle and 
m ay be embodied in his p a te n t ; ------------ “

(„Ich  fasso das Gesotz so auf: W enn jem and ein ver
bessertes Prinzip entdeckt h a t und Ingenieure, Agenten 
oder andere Personen beschäftigt, ihm bei dor praktischen 
A usgestaltung zu helfen; wenn sodann dieso in Verfolg 
von Versuchen, die sie bei ih rer Beschäftigung anstellen, 
wortvollo E ntdeckungen m achen, die zu dem Haupt
prinzip gehören und bezwecken, es in einer besseren 
Weiso zur D arstellung zu bringen, so sind solche Ver
besserungen das Eigentum  des E rfinders des ursprünglichen 
wesentlichen Prinzips und können seinem P a ten t einver- 
leibt worden; —  -— — “

Man ist der Auffassung, daß ein Vertrauensver
hältnis (a confidential relationship) bestehe zwischen 
dem Dienstherrn, der mit dem Ziele, ein Patent auf 
eine Erfindung zu erhalten, Versuche mache, und 
dem Angestellten, den er beschäftige, um ihm bei 
der Durchführung dieser Versuche zu helfen — Fälle 
also, in denen der führende Gedanke von dem Dienst
herrn herrührt. Man hält dafür, daß Verbesserungen 
in Einzelheiten (improvements in details) Eigentum 
des Dienstherrn seien, der Angestellte sie nicht auf 
seinen Namen patentieren lassen könne.

Auf der ändern Seite gibt die bloße Beziehung 
als Dienstherr zu dem Angestellten dem ersteren 
keinerlei Recht an Erfindungen des letzteren. Hat 
der Dienstherr lediglich als solcher auf seinen Namen 
für eine von seinem Angestellten ausgearbeitete Er
findung ein Patent genommen, so ist es ungültig. 
Dies gilt — in Ermangelung eines besonderen Ver
trags — auch dann, wenn der Angestellte die Er
findung während der Dienststunden, mit Material 
und auf Kosten seines Dienstherrn gemacht hat.

Die Bedeutung dieser Sätze wird durch die Auf
fassung eingeschränkt, es könne in besonderen Fällen 
nach den Grundsätzen von Treu und Glauben sich 
als eine aus dem Dienstvertrage oder aus den Pflich
ten des Angestellten entspringende Verpflichtung 
ergeben, Inhaber des Patents lediglich als Treu
händer (trustee) für den Dienstherrn zu sein. Eine 
besondere vertragliche Regelung, wie cs mit den Er
findungen des Angestellten zu halten sei, liegt in 
diesen Fällen nicht vor. Es ist gleichgültig, ob das 
Patent erst nach der Beendigung der Anstellung an
gemeldet wurde, insbesondere also dann, wenn dies

1) 1905, vgl. R eports of P a ten t etc. Cases, Bd. 22,
S. 57 ff.

*) Vgl. Common Bench R eports 1, S. 551, 1845.
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nur kurze Zeit später geschah. Der Dienstherr wird 
auf Grund des Treuverhältnisses von dem Ange
stellten zunächst — regelmäßig im Wege oder in 
Verbindung mit einer einstweiligen Verfügung (in- 
junction) — die Erklärung beanspruchen, daß er 
(der Angestellte) trustee sei, weiterhin die formelle 
Uebertragung des Patents. Er wird nötigenfalls die 
Klage mit den entsprechenden Anträgen erheben. 
Er wird die erhaltenen Urkunden dem Comptroller 
einreichen und die Eintragung eines auf die Urkunden 
bezüglichen Vermerkes in das Patentregister1) er
wirken. Aus den verschiedenen Entscheidungen, 
die zu der Frage des trustee-Verhältnisses vorliegen, 
liebe ich die in den Reports of Patent Cases, Bd. XXV,
S. 546 ff. in Sachen Edisonia Ltd. v. Forse 1908 
ergangene Entscheidung hervor; sie ist lehrreich, 
weil sie den Umfang beleuchtet, in dem von eng
lischen Richtern das Vorliegen solcher Treuhänder
beziehungen angenommen wird:

Der Beklagto Forse war in den Dionstoii dor klagenden 
Gesellschaft zunächst als A rbeiter und spä ter als Loiter 
der Abteilung fü r Gußzylinder, dio zu phonograpliischcn 
Zwecken licrgostcllt wurden, tä tig . Eino besondere Ver
einbarung darüber, daß das E igentum  an etwaigen E r
findungen des Beklagten der K lägerin zusteho, war n icht 
getroffen. W ährend dor D auer der Anstellung erw irkten 
er und der H auptgeschäftsführer auf ihren eigenen Nam en 
zwei Patonto auf solche Gußzylinder, dio ganz oder zum 
Teil auf Erfindungen des Beklagten beruhten. Die P a ten te  
wurden durch dio Patontagentcn  dor K lägerin bearbeitet 
und angomeldet, die K lägerin war es auch, die alle U n
kosten der E rw irkung der P a ten te  bestritt. Der Beklagto 
nahm an den regelmäßigen W erksitzungen, in denen die 
Vervollkommnung dor Zylinder besprochen wurde, teil; 
er nahm auch dio Anregungen und die K ritiken  des H au p t
geschäftsführers über die geplanten Verbesserungen en t
gegen. Der H auptgeschäftsführer h a tte  zugestandonor- 
maßen keinen persönlichen Vorteil von den Erfindungen 
beansprucht und seinen Anteil der Klägerin überscliricbon. 
Dio Klägerin begehrte von dem Beklagten u. a. die E r
klärung, daß er die P a ten te  als ih r T reuhänder innehabe.

Die Klage hatte in vollem Umfange Erfolg. Die 
Stellung des Beklagten wurde von dem Richter wie 
folgt gekennzeichnet:

“I th ink  th a t  ho m ust be taken  to havo been placod 
under the Obligation of using the  u tm ost of bis skill and 
knowledgo and  invontive powers, to  produco in the 
business of the Com pany the  best possiblo cylinders and 
in the most cconomical way. In  m y judgm ent bis p a rt 
of both these inventions was perform ed in th e  execution 
of that duty . . . “

(„Ich bin der Auffassung, daß or un tor der Ver
pflichtung stand, seino Geschicklichkeit, sein Wissen 
und seine erfinderischen Gaben nach beston K räften  au f
zuwenden, um fü r das U nternehm en der K lägerin dio 
bestmöglichen Zylinder horzustellon, und zwar so w irt
schaftlich wie n u r möglich. Nach meinem U rteil beteiligte 
er sich an  der A usarbeitung dieser beiden Erfindungen 
in Ausübung seiner dienstlichen Verpflichtungen . . . “ )

Der Richter legt in dem weiteren Verlauf der 
eingehenden Begründung — mit einer dem deutschen 
Juristen überflüssig erscheinenden Unterscheidung — 
Wert daraut, festzustellen: ganz abgesehen und un
abhängig von allgemeinen Schlüssen aus dem Inhalt 
des Dienstvertrages, zeigten die e in zeln en  er
wiesenen T atsachen , daß in Wirklichkeit der 
Beklagte selbst sich zum trustee gemacht habe.

D Vgl. P .  a .  D . A c t  1907, A b sc h n . 28 , A bs. 4.

Eine besondere Vereinbarung mit dem Inhalt, 
daß das Eigentum an etwaigen Erfindungen des An
gestellten dem Dienstherrn zustehen solle, scheint 
bei englischen Firmen nicht häufig zu sein. Der 
Grund für diese Erscheinung ist darin zu suchen, 
daß man bisher in England nicht so folgerichtig auf 
Erfindungen hinzuarbeiten pflegt, wie dies in 
Deutschland, z. B. in der chemischen Industrie, 
der Fall ist. Ich habe nicht feststellen können, daß 
jemals der Versuch gemacht worden wäre, einen 
solchen Vertrag mit dem Vorbringen, er beute den 
Angestellten aus und verstoße gegen die Billigkeit, 
durch gerichtliche Entscheidungen zu beseitigen. Eine 
Reihe von Londoner Juristen, mit denen ich mich u. a. 
über diesen Gegenstand unterhalten habe, bestätig
ten mir, auch ihnen sei kein solcher Fall bekannt. 
Der englische Richter wird nicht geneigt sein, einer 
so begründeten Klage stattzugeben, es sei denn, daß 
Arglist (fraud) des Dienstherrn bewiesen wird.

Was lehrt die in dem Vorstehenden gegebene 
Uebersicht? Sie zeigt, daß das englische Recht 
nicht starr bei dem Grundsatz stehen geblieben ist, 
den Anspruch auf das Patent habe der wahre und 
erste Erfinder. Es ist, wenn auch langsam, fort- 
entwickelt und wird dem wirtschaftlichen Bedürf
nisse angepaßt1). Im praktischen Ergebnis kommt 
der Stand der Rechtsprechung der derzeitigen deut
schen sehr nahe. Der Entwurf will die englischen 
Grundsätze übernehmen, läßt aber die weitere Aus
bildung dieser Grundsätze außer acht. H agens2) 
bemerkt, cs bedeute gewissermaßen eine Rückkehr 
zur Natur, wenn an Stelle des materiellen Rechts 
des Anmelders das materielle Recht des Erfinders 
trete. Man sagt richtiger, daß es einen Rückschritt 
bedeute. Mau schneidet die bisherige Entwicklung, 
insbesondere die Rechtsentwicklung ab, man reißt 
ein Gebäude ein, ohne zu wissen, ob der Neubau 
gelingt, und ob die Fundamente ausreichen, den Bau 
zu tragen. Die praktische Durchführung des § 10 
Abs. 2 des Entwurfes — es kann dies in dem Rahmen 
dieses Aufsatzes nur angedeutet werden — wird es 
mit Rücksicht auf die Anpassung der Anstellungs
verträge zu einer Klage gemäß § 315, Abs. 3, BGB., 
nicht kommen lassen; die Anfechtung wird, wie bisher, 
nur aus den allgemeinen rechtlichen Gesichtspunkten 
desVerstoßes gegen die guten Sitten oder äußersten
falls wegen Wuchers versucht werden können3). Die 
von Kandier*), Isay*),Frölich*) gegen denSystem- 
wechsel vorgetragenen Bedenken sind im ganzen, 
auch bei abweichender Meinung über das Gewicht 
einzelner Argumente, eindringlicher Beachtung wert.

1) Streitigkeiten in  P aten tsachen  werden regelmäßig 
vor dio Chancery Division des High Court of Justico ge
bracht. Dio einzelnen Courts dor Chancery Division en t
scheiden ohno Ju ry  nach dem Billigkeitsrecht (equity), 
n icht nach dom gemeinen R ech t (common law).

2) A. a. 0 .,  Sp. 723.
3) VgL auch S e l ig s o h n : Dio E ntw ürfe eines P a ten t

gesetzes usw., 1913, S. 19/21.
*) Zeitschrift für Industrierocht 1913, Nr. 22 u. 23.
*) D as E rfinderrecht im vorläufigen E ntw urf des 

Patentgesetzes, 1914, insbesondere S. 10/11.
*) Kölnische Zeitung Nr. 1421 vom 16. Dezombor 1913.
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Umschau.
Ueber Hochofenkoks.

(Hierzu Tafel 1.)

Nach der E ntgasung bildet der Koks m ehr oder 
m inder feste Anhäufungen entgaster Kohlotcilchon. Da 
bei dor Verkokung oin Schwinden und Zusammenziehen 
der Koksmasse e in tritt, das zur Bildung von Spaltrisson 
führt, so re iß t der glühend aus dem Ofen kommende 
Kokskuchen auseinander und zerteilt sich in prismatische 
Stücke, die nach A rt dos Basaltes in  dor R ichtung dor 
fortschreitenden Hitzo unregelmäßig zerklüftet erscheinen. 
Das Gewicht dor einzelnen Stücke schw ankt zwischen 
1 und 10 kg. Die Spaltung dos Kokskuchens erfolgt beim 
Herausdrücken, und zwar liegt die Tronnungsfläche der 
W andstücko senkrecht in der Ofenmitte, wo die Fußenden 
der Koksstücko aneinanderstoßen, da die R ichtung des 
Verkokens von den W ändon nach der M itte des Ofens 
fortschreitot. Dio Ablösungsflächen des Kokses liegen 
also wagerecht, und die einzelnen Stücko könnon höch
sten? die Länge dor halben Ofenweite erreichon. Erscheint 
dio Tronnungsfläche n icht scharf ausgeprägt, so findet 
dio Verkokung an dieser Stelle nur ungenügend s ta tt ;  
der Koks wird schaumig und rauh. Sind dio Koks
öfen breit, und habon sie, wio das von früher hör noch 
vielfach üblich ist, starke Sohlenbclieizung, so schreitet 
dio Verkokung von der Sohlo aus fort, und der Koks 
zeigt dann Stengclbildung, und zwar werden die Stengel 
um so länger, je heißer dio Ofcnsohle ist. Man sieht 
diese Erscheinung besonders bei gewöhnlicher und bei 
backender Sinterkohle.

Dio Geschwindigkeit der Verkokung stellt sich in der 
Stunde auf durchschnittlich etwa 0,7 cm, bis daß sich die 
beiden Verkokungsschichten in der M itte des Ofens ge
troffen habon. D am it ist abor dio Verkokung noch nicht
beendet, wenn auch dio Hauptkohlonm asse durchgokokt 
ist; cs garen imm er noch einigo kloine Tcilo nach, so daß 
m an m it 1 bis l J/ 2 cm Geschwindigkeit i. d. st der 
W irklichkeit wohl näher kommt. A. B a u e r  schätzt die 
Geschwindigkeiten im Koksofen auf 1 bis 1,5 cm, in dor 
Gasrotorte auf 2,5 cm, im Platintiegol (Normalprobe) auf 
12 cm i. d. st. E. B u r y 1) stellte durch Messungen bei 
Koksöfen oino ähnliche Geschwindigkeit fest, und bei 
Gasretorten fand er von 500 °, d. h. dem Beginn der 
lobhaften Destillationstem peratur an, oin Vordringen der 
T em peratur im Koksofen von 1,0 cm /st, in der Gasretorte 
bei niedriger Schicht und niedriger Tem peratur von 
2,5 cm /st, bei hoher Schicht und hoher Tem peratur von 
2,0 cm /st, bei niedriger Schicht und hoher Tem peratur 
von 30 cm /st.

Da also Ofenbreito und Vcrkokungstom poratur in 
einom bestim m ten Verhältnis stehon, so zeigen beido auch 
entsprechende Einwirkungen auf G estalt und Aussehen des 
Kokses. Dor Quorschnitt durch einen Kokskuchon läßt 
dio verschiedene A rt dor Einw irkung der Hitzo bzw. das 
Fortschreiton der Verkokung orkonnon. Im  Biononkorb
ofen, in dom dio E rhitzung von oben her erfolgt, schreitet 
der Vorkokungsvorgang von obon nach unten  fort, und 
man erhält sehr langstückigon, säulenförmigen Koks.

Bei normalem Verkauf dos Vorkokungsvorgangs 
zeigen die Soiten des Kokskuchens an  den Ofonwanden 
oino wollenförmigo Oberfläche, dio sogenannten Blum en
kohlköpfe, bestehend aus Scheibon von 0 bis 8 cm (j), 
dio in der M itte höher sind als am Rando. Spaltrisso 
ziehon sich in dio Masse tief hinein, und zw-ar bis zu der 
Fliiclio, dio zuletzt auf dio Vcrkokungstom poratur erh itzt 
war. Die E rklärung hierfür liogt darin , daß w ährend der 
erston Periode dor Verkokung durch dio entweichenden 
Gase die Koksmasso sich aufbläht, um sieh dann wieder 
zusammenzuziehon. S töß t m an den Koks nach dem E n t
weichen dos H aupttoils dor flüchtigen B estandteile aus 
dem Ofen heraus, so haben sich noch keino Blumenkohl

köpfe gebildet, man sieht aber wohl die Risse. W ird der 
Koks nun ausgegart, d. h. lange Zeit dor heißen Ofen- 
tom peratur ausgesetzt, so bew irkt dios oin weiteres Zu
sam menschrumpfen, und zwar gerade am  meiston dort, 
wo dio R ißbildung sta ttfand . H ier konnte dio H itze am 
leichtesten einwirken, wodurch der m itten  zwischen 
den Spaltrissen liegende Teil sich nun etw as heraushob. 
Die Koksrisso wachsen von der W and in das Innore des 
Kokses hinein, d. h. von dor Blumenkohlkopfseite aus 
wagerecht. In  der R ichtung parallel zur W and zeigen 
sich koino oder nur selten Risse. Solche Querrisse finden 
sich bei Koks aus magerer Kohle, besonders bei ange
spanntem  Ofongango. Es fä llt dann auch, ähnlich dem 
Gaskoks, viel Knabbelkoks. Rascho Gasabsaugung 
(starker Zug) befördert dio Bildung oinos rissigen Kokses, 
besonders bei Verwendung gasreicher Kohlen —  daher 
dio Bröckelhaftigkeit des Gaskokses; wird der Koks 
nach vollendeter Garung dagegen noch im heißen Ofen 
einer N achglut überlassen, so n im m t er an  H ärte  zu.

Das Stampfen der Kohle verm indert n ich t dio Rissig
keit dos Kokses, sondern erhöht sio oher, weil dio gleiche 
Gasmongo aus einer räum lich kleineren Kohlcnmengo 
ausgetrioben wird und daher bei der E ntgasung mehr und 
in höherom Maße sich Schvindrisso bilden müssen. Im 
Gegensatz zum Stam pfen der Kohlo m acht ein Zusatz 
von gasarm or Kohlo oder Koksascho den K oks weniger 
rissig, woil dadurch sich die Gasmongo erniedrigt. Ver- 
kokungsversucho m it einom Zusatz von 10 bis 20 %  gas
armor Kohle oder feingemahlener Koksascho haben nach 
Fr. S c h re ib e r1) gezeigt, daß die Rissigkeit hierdurch 
verm indert und das Stückkoksausbringen um  20 %  erhöht 
wordon kann. Durch höheren Zusatz leidet dio Back- 
fähigkoit, und der Koks wird mürbe. Schwarze Köpfe 
könnon m eist als Merkmal eines ungaron Bronnens gelten. 
Jedoch kann das schwarzo Aussehen des Kokses auch daher 
kommen, daß der Koks beim Ausstößen an  einzelnen 
Stellen immer m it etw as L uft in Berührung kommt. 
Jo  rascher dor Koks abgolöscht wird, desto weniger 
kommen solche unansehnliche Stellen vor.

W enn der Ofengang dagegen n icht warm genug ver
läuft, so fällt der Koks in dicken klobigen Stücken, 
„blookig“ , und erscheint m angelhaft, besonders in dor 
M itte, wo m ehr oder m inder schlechte und unverkohlto 
Tcilo Zurückbleiben.

Koks aus quellender Kohle zeigt nach der Ofenwand- 
seito goringere D ichtigkeit als nach dem Innern zu; 
solcher aus tcerroichor Kohlo weist auf dor Oberflächo 
verbrannte Toertoilchen auf, dio vielfach wie Graphit 
aussohon. Sio finden sich m eistens bei zu heißem Ofen- 
gang, doch kann m an derartige Stücko auch bei jeder 
anderen Kohlo dann sehen, wonn der Gasabzug durch 
Verstopfen dos Steigorohros verringert wird. Schaumige 
Stücko finden sich häufig boi Fettkohlen, dio m it hohem 
W assergehalt und rasch erh itz t sind, infolgo dos großen 
R aum inhalts der frei wordondon Gase.

Die orwähnten ungaren Toilo in der M itte dos Koks
kuchens boi don sogonannton Fußenden, auch  „rohor 
K ern“ gonannt, habon ste ts ein dunkles Aussehen und 
enthalten bis über 20 %  flüohtigo Bestandteile.

A n a ly so  o in c s  „ R o h o n  K e r n s “ (n a c h  A. B auer)*)
Elcmcntoranalyse Destlllattonsanalysc
83,96 %  C 1,85 %  Teer

3,55 %  H  0,8 %  C 0 2
4,07 %  O + S 0,1 %  H„S
1,42 %  N 2,59 %  H 20
6,99 %  Asche 0,31 %  N H 3

0,25 %  C8H 8
6,35 Gaso (CH4, H, C0) 

12,25 %  Flüchtiges

99,99 %

’ ) E . B u ry ,  J o u r n a l  o f G a s lig h t in g  1907, S. 982.
*) S t .  u . E . 1904, 1. M ai, S. 522.
*) D is s e r ta t io n  R o s to c k  1909.



Abbildung 1. Aus Methan 
abgeschiedene Kohlenstoffschicht,

Aus Methan abgeschiedener Kohlenstoff.

Abbildung 3. BIcncnkorbkok* zum Vergleich m it Abbildun;

Abbildung 4. Stcngellge Kohlenstoffabscheidung aus Methan.

Abbildung 5. Kohlenstoffabscheidung aus Aethylen.
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Abbildung C. Bicnehkorbkoks mit Abscheidungen von Kohlenstoff aus Methan und Aethylen.



15. J a n u a r  1914. Umschau. S ta h l  u n d  E iso n . 109

Ungaror Ofenkoks en thä lt ste ts m ehr als 0,6 %  bei 
100° froi werdenden W asserstoff, wie dio in Zahlen
tafel 1 m itgeteilten Analysen von ungarem  Brech- und 
Knabbelkoks nach S t r e i t 1) zoigon. Infolge des hohen 
Wasserstoffgehaltes h a t dann natürlich solcher Koks auch 
einen verhältnismäßig hohen Heizwert.

Zahlentafel 1. A n a ly s e n  v o n  u n g a re m  K o k s .

1 linearer
Knabbel

koks

TTn garer 
Brech
koks

c ................................................... % 93,83 95,96
H .............................................. „ 1,93 1,05
N ........................................................ . 1,30 2,02
0 ................................................................... 2,15
S ......................................................... 0,79 1,24

Ges. I I ........................%  vom C 2,00 1,100
An 0  geb. H  . . . „  ,, „ 0,46 0,26
Bei 100° C freier H  „  „  „ 1,62 0,84

Fester C ....................... ( % des 95,53 97,26
Flüchtige B estan d te ile  J Relnkokscs 4,47 2,74

H e i z w e r t ...................................... 8037 W E 7980 W E

Bei sehr fe tter Kohle und bei sehr ungleichmäßigem 
Kokskohlenkorn2) sind die Innonspalton des Kokskuchens, 
insbesondere an  abgelegenen Stollen, vielfach schön ge
perlt; auch treten  an  solchen Stellen häufig dio sogenann
ten Kokshaaro auf. Letztere sind nach W e d d in g  der 
bei hoher Tem peratur aus kohlenstoffroichen K ohlen
wasserstoffen abgeschiedene Kohlenstoff (C,,H4 =  C 
+ CH*), nach M u ck  feste Verbindungen aus Kohlenstoff, 
Wasserstoff und Sauerstoff. Die Kokshaaro stellen 
wollige haarförm ige Gebilde dar von hell- bis dunkel- 
grauer Earbo, die, un ter dem Mikroskop betrach tet, fest 
zusammenhängende Stücke von zylindrischer und kcge- 
iger Form haben (vgl. Zahlentafel 2).

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  K o k s h a a r e :

c H o+x überschüssiger O

•5* 96,05 0,44 3,51
97,39 0,36 2,25=3 97,89 0,34 1,77
98,05 0,34 1,61

5 98,75 0,32 0,93

-
S

= 95,73 0,38 3,88 0,715

ä
C5_

Im Kokeroibvboratorium der Breslauor Technischen 
Hochschule wurde außerdem  auch die Anwesenheit von 
Schwefel fostgostellt. Es zeigton die Koksliaaro von 
amerikanischem Bienenkorbofenkoks 0,81 %  S bei 0,74 %  S 
im Koks.

An den beiden Stirnseiten dos Ofens, wo sich dio 
Türen befinden, bildet sieh auf dom festen Koks mehr 
oder mindor ein leicht zorreiblichor, schaum iger Ueberzug. 
Solcher Koksschaum en ts teh t durch die Aufblähung von 
Kohlontoilchen, deren Verkokungsvorgang zufolge Ab
kühlung an  den Türon n ich t zu Endo gelangt ist. Schuld 
daran sind in erster Linie dio dünnen Ofentüren, ferner 
schlecht passende Türon, dio sich schwer d ich t ver
schmieren lassen. Es is t daher zweckmäßig, nach den 
beiden Türen, als den kältesten  Teilen des Ofens hin, dio

M Dissertation Zürich 1906, S. 19/20.
2) Vgl. F. S im m o r s b a c h :  „Bedingungen des Koks

brennens“ , '  S. 19.

Füllung abzubösehen. Diese leicht zerreiblicho und zer- 
bröckolndo Beigabo des festen Kokskuchens be träg t indes 
nur wenige Gewichtsprozente. U nter norm alen V erhält
nissen darf gu t gebrannter K oks nur ein Koksklein von 4 
bis 6 %  aufwoisen, besonders g ilt dies für Gießereikoks.

Vielfach treten  auch schwammigo Stücke auf, 
dio ste ts auf den Kokereien zurückgehalten werden 
müssen. Besonders häufig zeigen sie sich an der obersten 
Schicht und an den Türen, weil d o rt die Gase am schnell
sten herausgesaugt werden.

D er Koks kann klein- und großstückig ausfallen, 
und zwar häng t dies —  abgesehen von der K ohlenqualität— 
auch von der Kohlonsatzhöho und vom H eizgrad ab. 
Zu große Satzhöho erzeugt viel kleinstückigen Koks, 
zu kleine Satzhöho ebenfalls und nur wenig Ausbringen 
an Stengelkoks, welch letzteren der H üttenm ann verlangt. 
Jo  stärkor ferner die Ofenbeheizung ist, desto zahlreicher 
treten  die Spaltflächen auf, und desto kloinstiickiger wird 
der Koks. Um großstüekigen Koks zu erzielen, darf man 
daher dio T em peratur n ich t über eine gewisse zulässige 
Grenze erhöhen. S tarker Zug, Z u tritt kalter L uft und dem 
entsprechender scharfer A bbrand veranlassen ebenfalls 
das Roißen und Bröckeln des Kokses beim E rkalten. Man 
pflegt dem Löschraum  eine schwache Neigung zu geben 
und ihn m it gutem  Plattcnbelag  oder glattem  Pflaster 
zu versehen, dam it boim H erausdrücken des Kokskuchens 
ein zu frühzeitiges Auseinandorfallen vermieden wird.

Die Farbo des Kokses is t bald schwarz und glanz
los, bald hellgrau und von lebhaftem  Metall- oder Silber
glanz, zuweilen ondlich in den Farben des Regonbogens 
spielend, letzteres kom m t besonders bei Koks aus Teor- 
öfen vor, weniger häufig und in geringem Grade auch bei 
gewöhnlichem Koks, es wird aber n ich t gern gesehen, da es 
auf hohen Schwefelgohalt h indeutet. G uter Koks soll 
silberweiß bis hellgrau aussehon. K oks m it rauher, d. li. 
m it n ich t spiegelnder Oberfläche sieht m eist dunkelschwarz 
aus, solcher m it g la tte r Oberfläche grau. Diese F arben
unterschiede sind som it rein optischo Erscheinungen. 
Bei gewaschenem K oks is t dio Farbe gleichmäßig, boi 
ungewaschenem hingegen m it m ehr oder m inder schmutzig- 
farbigen Strichen durchsetzt. Vielfach is t auch an der 
Oborflächo des Kokskuchens dio Asche durch den Ab
brand der kohligen B estandteile weiß bis ro t gebrannt. 
Koks m it A nthrazitzusatz zeigt ste ts hellglänzende 
P lättchen , welche aus reinem Kohlenstoff bestehen.

Das Aussehen des Kokses hän g t wesentlich ab  vom 
Verkokungsverfahron. Der Mangel an  Silberglanz an 
Teerofenkoks rü h rt nach ®r.=£ynq. h . c. F. L ü r m a n n 1) 
von einem Ueberzug aus feinem Kohlenstoff her, welcher, 
aus den schweren Kohlenwasserstoffen ausgeschieden, 
die spiegelnden Flächen überzieht. In  Oefen ohne Neben
gewinnung dringt imm er L uft ein, welche dieses Absetzen 
des Kohlenstoffes an der Oberfläche des Kokses ver
hindert. Von anderer Seite2) wird dio glänzende lichtgraue 
bis silberhelle Oberfläche desBienonkorbofenkokses darauf 
zurückgeführt, daß im Bienenkorbofon dio größte H itze 
im oberen Teil des Ofens ist, und daß die aus der Kohlen
charge entweichenden Kohlenwasserstoffe und sonstigen 
Gase durch  die ganze Masso des heißen Kokses streichen 
müssen, wobei sich dann dio Kohlenwasserstoffe zersetzen 
und der abgeschiedene Kohlenstoff in fa st metallisch aus
sehenden dünnen Schichten sich auf den Koksstücken 
absetzt. Z ieht m an, wie bei den Teeröfen, die Gase ab, 
so daß zeitlich die Oberflächenberührung zwischen Koks 
und  Gas verhältnism äßig verkleinert wird, so wird der 
Koks n ich t silberhell, sondern erhält ein grauschw arzes 
Aussehen, beim Gaskoks von dunklerer Färbung  als beim 
Nebengewinnungskoks, dessen Garungszeit länger als 
bei ersterom ist. N ur dort, wo sich der Kohlenstoff in 
sehr dünner Schicht absetzt, ergibt sich das hellglänzende 
Aussehen; wo er sich in d ichter Form  als eine Schicht 
von großer D ichtigkeit absetzt, w ird das Aussehen dunkel

2) S t .  u . E . 1885, J u n i ,  S .299 .
2) T h e  I r o n  a n d  T r a d e  R e v ie w  1911, 8. D e z .,  S . 929.
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und bei Massenabsetzung, z. B. in der Gasretorte, bildot 
sich Retortenkohle. Andere wieder weisen auf die Mög
lichkeit hin, daß dio Ablagerung des Kohlenstoffs in 
glänzenden Schichten bzw. der Unterschied in der Form 
des abgesetzton Kohlenstoffs davon abhänge, ob die Zer
setzung der Kohlonwassorstoffo durch Strahlungshitze 
oder durch Leitungshitzo bowirkt wird.

Die m ehr m attschwarzc, dunklere Farbe dos Gaskokses 
erk lärt sich nach M u ck  (Stcinkohlenchemio, S. 155) 
durch die Entw icklung größerer Mongen schwerer Kohlen
wasserstoffe aus den Gaskohlen und der in der H itze aus 
ihnen erfolgendon Kohlenstoffabscheidung, die sogar zur 
Rctortcnkohlebildung führt.

Nach Professor B o n e 1) ist der von M ethan bei der 
Zersetzung abgeschiedene Kohlenstoff wesentlich ver
schieden von dem aus Azetylen, Aothylen und Aethan ab 
geschiedenen Kohlenstoff. U ntersuchungen des Verfassers 
bestätigen diese V e r s c h io d e n a r t ig lc e i t  d e s  a b g e 
s c h ie d e n e n  K o h le n s to f f s  und geben zugleich eine 
Erklärung fü r das verschiedenartige Aussehen des Kokses. 
D er von M ethan stam m ende Kohlenstoff ist äußerst ha rt 
und glänzend. Abb. 1 auf Tafel 1 zeigt in natürlicher 
Größe eine Schicht solchen Kohlenstoffs, der bei der 
Zersetzung von M ethan sich auf der Innenseito des 
Porzellanrolirs absotzto. Die Schicht ist n u r etwa ‘/io mm 
dick, aber so hart, daß sie trotzdem , ohne zu zer
brechen, sich abb lö ttern  läßt. Aus Abb. 2 ersieht man 
bei vierfacher Vergrößerung, wio der M ethan-Kohlenstoff 
sich in Form  feiner abgerundeter Perlen absetz t und genau 
dieselbo glänzendo und von scharfen Unebenheiten freie 
Oberfläche zeigt, wie Bienenkorbofenkoks. E in  Vergleich 
der Abb. 2 m it der Abb. 3, dio Bionenkorbkoks wieder
g ibt, fü h rt dies k lar vor Augen. Von n icht geringem In te r
esse crschoint auch Abb. 4, die in achtfacher Vergrößerung 
zeigt, wie die perlenartigon Gebilde des M ethankohlen
stoffs zu relativ langen Stengclchen sich ausbilden können, 
die so h a r t sind, daß sio selbst bei scharfem D ruck des 
Fingers auf ihre Spitzo n icht zerbrechen. Im  Gegensatz 
zu dem von M ethan abgesetzton Kohlenstoff sicht der bei 
der Zersetzung von Aothylen abgeschiedene Kohlenstoff 
Abb. 5 (dreifache Vergrößerung) schwarz wie R uß aus 
und is t so weich, daß er auch wie dieser abfärbt. Abb. ß 
g ib t ein Bienenkorbofenkoksstiiek in halber natürlicher 
Größe wieder, das beide genannten K ohlenstoffarten an 
der Oberfläche aufweist. Dio helle, glänzende, perlenartigo 
Oberfläche rü h rt vom Methan kohlen st off her, und die ah- 
färbenden, m atten , schwarzen Stellen stam m en vom 
Aethylcnkohlcnstoff.

B erücksichtigt m an, daß d ie Zersetzung des M ethans 
beim Ucberleiton über glühenden Koks vorwiegend erst 
von 900° 2) an  beginnt, die des Aethylens dagegen schon 
bei 600 bis 700°, daß also der ha rte  Methankohlenstoff 
in der H auptsache orst nach vollendeter Verkokung der 
Kokskohle erscheint, so kann infolgedessen auch der bei 
der Zersetzung der Kohlenwasserstoffe a b g e s c h ie d e n e  
K o h le n s to f f  n i c h t  d io  U r s a c h e  d e r  B a c k fä h ig -  
k o i t  d e r  S te in k o h le  sein.

Koks aus aschenroicher Kohle ist glanzlos, weil der 
hoho Aschengohalt einer völligen Schmelzung entgegen
steh t. J e  reiner der Koks, desto holler und glänzender 
sieht er aus. Koks aus weniger backfähigen Kohlen h a t 
eine dunklere Farbe als solcher aus Kokskohlen; die Farbe 
kann sogar so dunkel werden wie dio von ungarem Koks, 
ohne daß aber dann solcher Koks Ungar ist. J e  rascher 
ferner der Koks en tgast wird, desto grauor siebt er aus. 
Koks, dessen dunkles Aussehen stellenweise durch hell
graue glänzende Flecken von 10 bis 20 qmm Breite durch
brochen wird, stam m t aus guter Kokskohle, die schlecht 
m it Magerkohle oder verw itterter Lagerkohle gemischt

')  Vortrag vor der Versammlung der In stitu tion  of 
Gas-Engineers, Ju n i 1908; auszugsweise wiedergegeben 
im  Jo u rn a l fü r Gasbeleuchtung 1908, S. 803 ff.

2) Vgl. O s k a r  S im m e rs b a c h ,  St. u. E. 1913,
6. Febr., S. 239/42.

ist; auch kann seine E ntstehung von einer mehr oder 
weniger großen Erwärm ung oder Entzündung der Kohlo 
im K ohlenbehälter herrühren, wodurch ja  ebenfalls die 
Verkokungsfiihigkoit der Kohlo beein trächtig t wird.

Bloibt der gargobranntc Kokskuchen in der zu Ende 
der Garung vorhandenen Ofentem peratur noch eine Zeit
lang, so träg t dieses Verweilen dazu bei, dem Koks Me
tallglanz zu verleihen bzw. denselben zu erhöhen. An
derseits hängt das Aussehen dos Kokses von der Be
schaffenheit des Löschwassers ab. I s t  dasselbe schmutzig, 
so setzen sich die foston B estandteile auf den weißen 
Flächen des Kokses ab  und geben ihm ein schlechtes, 
schmutziges Aussehen, besonders wenn m an m it dickem 
S trahl löscht. Auf den westfälischen Zechen wird meist 
eino Mischung von reinem Mergel- oder Ruhrwasser mit 
Grubenwasser, welches vorher gek lärt ist, oder aber 
zweckdienlicher nur erstercs allein zum Löschen benutzt. 
Grubenwassor und Soowasscr enthalten  häufig Salz, 
dieses sotzt sich dann auf dem gelöschten Koks in Form 
w eißer'S triche ab.

K om m t viel auf das Aussehen dos Kokses an, so 
löscht man am besten un ter einer Decke in einem vor den; 
Ofen angelegten, stadelartigen Raume. Durch Löschen 
im Ofen (Bienenkorbofen) solbst bohält der Koks zwar 
seine motallglänzende, g latte  Oberfläche, zugleich findet 
hierbei aber auch Verlust von Kohlenstoff s ta tt ,  vielleicht 
nach den Reaktionen

C +  2 H „0 =  C 0 2 +  2 H , oder
c  +  h 2"o  =  c o "  +  h ;

Die Oberfläche des K okskuchens is t gewöhnlich rauh, 
jedoch öfters wird —  abgesehen von dem im Ofen ge
löschten Bienenkorbofenkoks — , dio an  dor Ofenwand 
golagertc Masse der Beschickung g la tt und verglast und 
gowinnt graphitartiges Aussehen.

Bienenkorbofenkoks h a t m eist wunderschönen Sil- 
bcrglanz und fühlt sich ganz g la tt und fettig  a n ; die Außen
seiten zeigen keine scharfen Unebenheiten, violmchr sind 
dieso ste ts abgerundet. Teerofenkoks füh lt sich mehr 
oder weniger rauh  an  und h a t, wie schon orwähnt, eine 
dunklero Farbo als Bienenkorbofenkoks. Aus der Farbe 
des Kokses auf soine Güte zu schließen, ist keinesfalls 
tunlich, wie denn z. B. westfälischer Ofonkoks in che
mischer und physikalischer H insicht ein ebenso trefflicher 
Hochofenkoks ist wie der amerikanische Rundofonkoks, 
obwohl er don hohen Silberglanz, der das Auge bestrickt, 
n icht besitzt. Im m erhin b iete t das Aussohcn des Kokses 
manchen A nhalt, um auf seine wie auf dio Güte der ver
wendeten Kohlen und auf den Gang dor Oefcn, insbeson
dere die richtigen Tem peraturverhältnisse zu schließen. 
So sprechen nach T h a u 1) folgende Momente für hohen 
Aschengehalt: Unreinigkeiten von unverbiennbaren Stof
fen im B ruchstück, dunkles, sandiges Aeußoros ohne großen 
Porenreichtum , auffallend hohes Gowicht, metallischer 
Glanz der Poronränder im Bruchstück, für hohen Gehalt 
an flüchtigen Bestandteilen dagegen klangloser Fall 
auf harten  Grund, schwarzes, glanzloses Aussohcn, kleine 
blauschwarzo Flecken im B ruchstück, horrührend von 
unverkokter Kohle, dicke Stücke, dio keino Stielforra 
haben und leicht zerfallen, tiefschwarzes Innere  der Poren 
und Teerglanz der Ränder.

G uter Koks muß einen motallenon K lang haben; 
dum pfer, schwerer K lang zeugt n ich t von besonderer 
Güte.

Ungarer Koks schlägt beim Fallen aus l 1/* bis l / i  m 
Höhe auf eine Eisonplatto nur dum pf auf, ohne in Stücke 
zu zerspringen. Das gloicho findet man auch vielfach bei 
Koks, der bei zu niedriger O fentem peratur hergestellt ist, 
z. B. bei dem Koks, der an  den Ofentüron liegt, und der 
n icht die genügende H itze erhalten ha t. Sehr gu ter Koks 
hä lt ein Fallen aus 3 m Höhe auf eine ha rte  Fläche aus, 
ohne zu brochon oder rissig zu werden. M ittelguter Durch
schnittskoks wird rissig beim Fallen aus 1 \'2 m Höhe, 
ohne zu brechen. Oskar Simmersbach.

' )  V gl. G lü c k a u f  1907, S . 277 /83 .
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Ueber die Kristallisation des Stahls.

F. G i o l i t t i 1) w andte die von Belaiew2) für das 
Auftreten der drei H au p tstru k tu ren : S tru k tu r der großen 
Kristalle, N etzw erkstruk tur und  W idm annstättensche 
Struktur aufgestellten Grundsätze auf einige von ihm 
an oincr Stahlp latto  gem achten Beobachtungen an  und 
stieß dabei auf W idersprüche, die ihn zu einer Abände
rung der Belaiowschen Anschauungen voranlaßten. Seino 
Beobachtungen beziehen sich au f eine S tah lp la tte , die 
fünf Monate auf 900 bis 1050 0 e rh itz t worden w ar und 
in etwa 110 st auf 150° abkühlt. Die S tah lp la tto  war 
in die W ärm ekam mer eines Ofens eingebaut, und die T a t
sache, daß ihre emo Seite oxydierenden, ihre andere zemen
tierenden Einflüssen ständig ausgesetzt war, veranlaßte 
eine fortwährende W anderung des Kohlenstoffs durch die 
Platte. So ergab denn auch die Analyse einen von 0 bis 
1 % anwachsenden, im M ittel 0,32 %  betragenden Kohlen- 
stoffgchalt. Die ständige W anderung des Kohlenstoffs 
mußte jede durch  den E rstarrungsvorgang bedingte Ver
schiedenheit des Kohlenstoffgehaltes3) zum Verschwinden

Abbildung- 1.
Stahl, 1I2 st an der Luft abgekühlt.

bringen. D anach wäro die Bedingung fü r die Bildung 
4er S truk tur der großen K ristalle  n ich t vorhanden. 
Die zwischen Ar3 und  A r, in 70 st, also sehr langsam 
erfolgto Abkühlung m üßto fornor dio B ildung der Wid- 
m annstättenschen S tru k tu r ausschließen, und  es m üßto 
sich N etzw erkstruktur vorfinden. In  W irklichkeit fand 
sich sohr schön ausgobildcto W idm annstättensche S tru k 
tur vor.

Zwei Versuche m it demselben M aterial sollten dies 
bestätigen. Jo  ein 0 st lang auf 1000 0 erh itztes S tück 
der P la tte  wurde einm al in Yi s t  an  der Luft, einm al in 
4 st im Ofen abgckühlt, und  cs zeigte sich, wie dio Abb. 1 
ergibt, ein m ehr nach der N etzw erkstruk tur neigendes 
Gefüge. Aus diesen Beobachtungen zieht G iolitti den 
Schluß, daß langsam e A bkühlung u n te r den vorliegenden 
Vcr8uchsbedingungen dio Bildung der W idm annstätten- 
schen Figuren begünstigt, schnelle A bkühlung dagegen 
zur Bildung eines Gefüges füh rt, das m ehr zur N etz
werkstruktur neigt. E in näheres E ingehen auf diese m it 
den Belaiowschen A nschauungen in W idorspruch stehenden 
Beobachtungen erscheint wünschenswert. N ach dem an 
dieser Stelle2) früher veröffentlichten Auszug aus der 
Belaiowschen A rbeit überwiegt, falls die K ristalle chemisch 
homogen sind und dio A bkühlung zwischen A r3 und Arx 
langsam erfolgt, das Bestreben des F errits , sich am  R ande

1) La M etallurgia Ttaliana 1913, 31. März, S. 193/205.
2) Vgl. St. u. E. 1912, 1. Aug., S. 1272.
3) Vgl. Belaiew a. a. O.

der K ristalle  abzuscheiden, wofern nu r die Abkühlung 
im V erhältnis zur Größe der K ristalle  langsam genug ist, 
daß der F e rrit zum R ande wandern kann. Das Ergebnis 
wird also die N etzw erkstruk tur sein. H ierüber lassen 
sich einige Beobachtungen anstellen, dio nach den Aus
führungen von G iolitti kurz folgende sind:

Is t  eine ungenügendo H om ogenität der Mischkristalle, 
sei es nun infolge des E rstarrungsvorganges oder durch 
N ichterreichung des chemischen Gleichgewichtes während 
einer nachfolgenden W ärm ebehandlung, vorhanden, so 
wird diese Ungleichm äßigkeit in einer Zunahm e des 
K ohlenstoffgehaltes von der Achse nach dem  Umfang 
innerhalb jedes einzelnen Mischkristalles bestehen; nu r 
dann  wird die Bildung einer Netz werk: Struktur möglich 
sein, und zwar wird sich der Z em entit am Um fang der 
K ristalle  in Form  eines Netzwerkes ausscheiden, d. h. 
dort, wo die größte K ohlenstoffkonzentration vorhanden 
ist. Dies is t der Fall fü r übereutektische S tähle, und 
G iolitti beweist dies dadurch, daß  in solchen Stählen, 
in denen sich ein vollständiger Ausgleich der Konzen-

Abbtldung 2. Orenzc von rundlichen und langgestreckten 
Fcrritkri-stallcn bei 0,3 bis 0,4 % C.

tra tio n  innerhalb jedes einzelnen Mischkristalles, z. B. 
beim Zem entieren, eingestellt h a t, der Zem entit n icht 
m ehr in Form  eines Netzwerkes auskristallisiert. Dasselbe 
tr iff t zu fü r dio Ausscheidung des Ferrits, doch wird hier 
der K ohlenstoff n ich t von der Achse nach dem Umfange 
zu etw a wandern, sondern die Ferritausscheidung wird 
von don Achsen der K ristalle  ausgehen, die die geringste 
K ohlenstoffkonzentration aufweisen, und dio Keim w irkung 
der zuerst gebildeten Ferritkristallo  wird schließlich zur 
B ildung eines Ferritnetzw erkes führen. E in F erritn e tz 
werk war nach G iolitti s te ts der Beweis fü r einen unvoll
ständigen Ausgleich der K onzentration. Zur weiteren 
Ergänzung und  E rk lärung  dieser B etrach tung  te ilt 
G iolitti einige andoro B eobachtungen an  de r m ehrfach 
erw ähnten S tah lp la tto  m it, die insbesondere den Aus
scheidungsvorgang des F errits näher beleuchten soll.

Charakteristische, sehr wohl voneinander trennbare 
Form en der Ferritausscheidung tre ten  in der genann
ten  S tah lp la tte  auf, und zwar liegt die Grenze zwi
schen diesen beiden Form en bei 0,3 bis 0,4 %  K ohlen
stoff. U nterhalb  dieses Gehaltes kristallisiert der F e rrit 
in Form  von rundlichen K örnern aus, oberhalb des ge
n ann ten  Gehaltes in Form  von langgestreckten und  be
stim m t gerichteten Nadeln, die alle Kennzeichen der 
W idm annstättenschen F iguren besitzen. Abb. 2 zeigt 
den Uebergang zwischen den beiden Ferritform en. Wie 
bereits erw ähnt, müssen innerhalb der S tah lp la tte  alle 
Verschiedenheiten der K onzentration innerhalb eines 
einzigen Mischkristalles aufgehoben sein. Die Abkühlungs-
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Bedingungen sind  dieselben; der einzige Unterschied 
besteh t in der Tatsache, daß die Eerritkörner der ersten 
Gruppe sich bei einer höheren T em peratur bildeten als 
dio der zweiten Zone. B erücksichtigt m an die Ausschei- 
dungstom peratur, dio 0,4 %  Kohlenstoff entspricht, also 
etw a 700 u, so kann m an n ich t um hin, auf dio T atsache 
aufm erksam  zu machen, daß dieser Kohlenstoffgehalt 
auch dio Grenze bildet zwischen zwei Gebieten des Z u
standsdiagram m s, in  denen die Ferritausscheidung in 
verschiedener Weise erfolgt. Oberhalb 0,4 %  wird der 
gosamto F errit aus der festen Lösung d irek t als a-Eisen 
ausgeschieden, unterhalb  des genannten Gehaltes zunächst 
ein Teil als ß-Eisen, der sich bei 760 0 in a-Eiscn um 
w andelt, und der B est d irek t als a-Eisen, sowie die K on
zen tration  der zurückbleibenden, festen M utterlauge 0,4 %  
überschreitet. Jo  näher der Kohlenstoffgehalt an 0,4 %  
h eranrück t, um so größer is t dieser letztere Teil. G iolitti 
s te llt aus diesen Beobachtungen heraus die Annahm e 
auf, daß die charakteristischen langgestreckten Form en, 
dio in den W idm annstüttenschen F iguren so deutlich 
zum  A usdruck gelangen, die Kennzeichen des a-Eisens 
sind, die rundlichen K örner die Kennzeichen des ß-Eisens. 
Dio in don Stählen m it weniger als 0,4 %  Kohlenstoff 
zunächst als ß-Eisen ausgeschiedenon F erritkörner können 
auch nach der U m wandlung in a-Eisen pseudomorph 
ihre äußoro Form  beibehalten und ferner als K rista lli
sationskeim e fü r spä ter d irek t als a-Eisen ausgeschiedenen 
F e rrit wirken. E s sei aber nochm als ausdrücklich darauf 
hingewiesen, daß dies n u r zutreffen wird fü r den Fall, 
daß  keine Verschiedenheiten der K onzentration  innerhalb 
der einzelnen M ischkristalle vorhanden sind.

Mit Hilfe dieser A nschauung weist G iolitti nach, daß 
m an u n ter Berücksichtigung der E rstarrungs- und Ab
kühlungsbedingungen und der Störungen, die die K ris ta l
lisation des F errits  beispielsweise durch mechanische Be
arbeitung  erleiden kann, alle bei den untereutoktischen 
Stählen beobachteten S truk tu ren  erklären kann. G iolitti 
unterscheidet mehrcro H aupt- und Ncbenfälle, dio in 
folgendem kurz gekennzeichnet sind.

1. Die K ristalle  sind vollständig homogen.
A. Dio Abkühlung is t sehr langsam  (etwa wie bei 

der S tah lp la tto ); der Kristallisationsvorgang wird 
in koiner W eise gestört.
a) D er S tah l en th ä lt weniger als 0,35 %  K ohlen

stoff, die zuerst gebildeten K ristalle  bestehen 
aus ß -E is e n , dio sp ä ter un terhalb  760° 
gebildeten aus a-Eisen. L otztere neigen dazu, 
sich au f erstero K ristalle  auszuscheiden und 
ihre charakteristischen, rundlichen Form en an- 
zunohmen. Sind die d irek t gebildeten a-Eisen
kristalle im Ueberschuß, so können sio in 
weit größerem  Maße ihro charakteristischen 
Form en entwickeln. F a s t imm er wird m an 
beide Form en nebeneinander erkennen können.

b) D er S tah l en th ä lt m ehr als 0,4 %  K ohlen
stoff. Die gesam te Ferritm engo kristallisiert 
als a-Eisen aus. E s tre ten  W idm annstätten- 
scho Figuren auf.

B. Dio A bkühlung erfolgt weniger langsam , der 
K ristallisationsvorgang wird n ich t gestört. Die 
Vorgänge sind grundsätzlich dieselben wie im 
Falle A, n u r werden die K ristalle  um  so kleiner 
und schlechter ausgebildet, also etw a verkrüm m t, 
erscheinen als im  vorhergehenden Falle.

C. Dor K ristallisationsvorgang wird gestört, etwa 
durch Walzen oder Schmieden. Auch h ier g ilt 
dasselbe wie in den vorhergehenden Fällen, nur 
w ird dio E inw irkung der Kristallisationskoim e 
verm indert; die w ährend der einzelnen Phasen 
der B oarbeitung gebildeten K ristallelem ento tren 
nen sich voneinander, es ontstehen S truk turen , 
wio die in dem Aufsatz von P o r t e v in  und 
B o r n a r d  angegebenen.1)

!)  V g l. S t .  u .  E .  1912, 1. A u g .,  S . 1275.

D. Die Abkühlung erfolgt rasch. Dio Kristallisation 
wird mechanisch gestö rt (etwa dor Fall bei ge
preßten  kleinen Stücken). Auch h ier sind die 
Vorgänge ähnlich denen des vorhergehenden 
Falles, nu r sind die Form en kleiner und schlechter 
entw ickelt, die U nterscheidung der während der 
verschiedenen Phasen des Kristallisationsvor
ganges entstandenen Gebilde ist schwer.

2. Dio M ischkristalle sind n ich t homogen. Zu dem 
Einfluß der im ersten Falle beobachteten Punkte 
kom m t noch der durch die örtlichen Verschieden
heiten hervorgerufene hinzu.
A. Sehr langsam e Abkühlung, keine Störung des 

Kristallisationsvorganges. D er Kristallisations
vorgang geht von den Achsen der K ristalle  aus, 
es bildet sich die von Belaiew gekennzeichnete 
S tru k tu r der großen K ristalle.

B. Die Abkühlung erfolgt weniger langsam , der 
K ristallisationsvorgang wird n ich t gestört.
a) Bei weniger als 0,35 %  K ohlenstoff folgen die 

rundlichen ß-K ristalle den Achsen der pri
m ären M ischkristalle; wir erhalten  die körnige 
F e rrits tru k tu r, dio m eist in den Stählen mit 
niedrigem  Kohlenstoffgehalt beobachtet wird. 
Auch die charakteristischen Form en der 
a-ICristalle sind zu erkennen.

b) Bei m ehr als 0,4 %  K ohlenstoff können sich, 
falls dor Kohlcnstoffgehalt in der M itte der 
Mischkristalle niedriger is t als 0,4 % , zunächst 
kloino ß-Ferritkeim o bilden, und die Kristal
lisation wird durch direkte Ausscheidung von 
a-Ferritkristallen  vervollständigt werden. Ist 
der K ohlenstoffgehalt gleich oder , größer als 
0,4 %  in der M itte der M ischkristalle, so treten 
die charakteristischen Form en der a-Kristalle 
sofort auf. U oberhaupt werden in diesem 
Falle letztere überwiegen. Die langgestrcckto 
Form  der a-K ristalle  bew irkt, daß  die Ferrit- 
kristallo sich in Form  eines Netzwerkes an
ordnen. E s is t leicht cinzusohen, warum  diese 
a-K ristallo n ich t dio Kennzeichen Widmann- 
s tä ttcnscher F iguren besitzen, wenn m an sich 
vor Augen h ä lt, daß sie sich m it Vorliebe 
d o rt bilden werden, wo sich die Achsen der 
M ischkristalle, die dem niedrigsten Kohlen- 
stoffgohalt entsprechen, befinden, und daß 
die sp ä ter entw ickelten K ristalle den Einfluß 
derjenigen Kristallisationskeim e erleiden müs
sen, die sich längs dieser Achse bereits gebildet 
haben. Bei rascherer A bkühlung erfolgt dio 
E inw irkung der Kristallisationskeim c weniger 
wirksam u n d  gleichzeitig; aber unabhängig 
davon erscheinen die charakteristischen La
mellen der W idm annstättenschcn Figuren. 
Störungen des Kristallisationsvorganges durch 
Schmieden verstä rk t diesen Einfluß.

c) In  übereutektischen Stählen scheidet sich der 
Zem entit in der H auptsache am  R ande der 
M ischkristalle ab. E ine S törung des Kristal
lisationsvorganges, z. B. beim Schmieden, 
bew irkt eine U nterdrückung des Einflusses 
der Kristallisationskeim e und  eine Ausschei
dung des Zem entits im Innern  der Misch
kristalle.

C. Die Abkühlung erfolgt langsam , aber der Kristal
lisationsvorgang wird durch W alzen, Schmieden 
usw. gestört. E ine Vcrschwächung oder Unter
drückung der Keim wirkung t i i t t  während des 
ersten  Teiles der Ferritausscheidung ein, im 
übrigen sind die Verhältnisse ähnlich wio im 
vorhergehenden Beispiel, doch geschieht räum
liche Trennung der in den einzelnen Phasen 
abgeschiedenen Keime.

D. E s erfolgt rasche Abkühlung, Störung des Kristal
lisationsvorganges; die Verhältnisse sind ähnliche
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wio im vorhergehenden Falle, n u r tre ten  kleinere 
Kristallelem ente auf.

Giolitti erw ih  l t  endlich, d a ß  dio von Belaiew Aeran- 
gezogonon experimentellen Angaben durch soino B etrach
tungen eine einfachere E rk lärung  finden als durch die 
Schlußfolgerungon von Belaiew.

1. Dio von Belaiew zu rE rk lä ru  g d e r  N etzw erkstruktur 
unter Zuhilfenahm e der Annahm e von der Aus
scheidung des Forrits bei sehr langsam er Abkühlung 
am Bande der M ischkristalle von „hom ogener Zu
sammensetzung“ entw ickelten Beobachtungen werden 
durch dio eingangs erw ähnten Beobachtungen nicht 
bestätigt, nach denen eine sehr langsam e Abkühlung 
oincs vollständig hom ogenen Stahls W idmann- 
stättenscho S tru k tu r ergibt. Dio Belaiowschen 
Beobachtungen lassen sieh dagegen leicht erklären 
durch die Annahm e, daß in seinen Proben dio Wärme- 
be.iandlung dio Verschiedenheiten der K onzentration 
nicht zum Verschwinden gebracht hatte .

2. Dio von Belaiew gem achte Annahm o zur E rklärung 
dor W idm annstüttenschen S tru k tu r, die sicii auch 
in s e h r  la n g s a m  abgekühlten Stählen vorfindet, 
nach der diese Erscheinung auf einen U nterkühlungs
vorgang zurückzuführen ist, wird durch den 
Veifassor n icht bestätig t. In  der T a t ist jede 
Unterkühlung in dem zu den vorliegenden Ver
suchen benutzten  M aterial ausgeschlossen gewesen, 
weil in dem Teil der P la tte , in dem  sich nach der 
sehr langsam en A bkühlung W idm annstättensche 
S truk tu r vorfand, dio Kristallo derselben sich in 
Gegenwart von und  in B erührung m it den K rista ll
keimen gobildot haben, die vorher in einer weniger 
gekohlten Zone gebildet worden waren und sich 
alle geradezu fortlaufend und  nacheinander aus 
solchen Keimen entw ickelt haben.
In einer woiteron A rbeit1) bringen F. G i o l i t t i  

und N. B o y c r  weiteres Boobachtungsm atcrial zur 
Erhärtung dor im vorhergehenden Aufsatz niedergelegten 
Ansicht, daß in untereuto.ktoidischen Stählen im Gegen
satz zu den übereutoktoidischen dio Fcrritbildung n icht 
vom B and der prim ären Misch kristallo, sondern von deren 
Mitto ausgeht. Das in orstoron Stählon fast imm er be
obachtote Forritnotzworlc is t oin psoudomorphes, en t
spricht dem geomotrischon Ort der M ittelpunkte der 
Mischkristalle und on tsteh t in den Stählon, bei denen aus 
dor feston Lösung sofort a-Eisen ausgcschicdcn wird, 
durch Zusamm entreffen dor als Kristallisationskeim e 
wirkonden, zuerst abgesehiedonon a-Ferritkristalle , wobei 
diesos Zusammentreffen erleichtert wird durch  dio Eigen
schaft der a-Kristallo, langgostrcckto Form en nach A rt 
dor W idm anstättonschen Figuren zu bilden. W ird ein 
solcher Stahl vor dom Eado des Fcrritbildungsvorganges 
abgeschreckt, so e rkennt m an deutlich  dio ungesehlossenen 
Maschen dos Netzwerks. Uoboroutoktoidischo Stähle 
dagegon, die ein wirkliches Netzwerk von Zomontit auf- 
woisen, da infolge der Konzentrationsvorschiodonhoiten 
innerhalb dor Mischkristallo dor Ausscheidungsvorgang 
vom Bande ausgoht, zeigen lango vor dem Endo des 
Zomontitabscheidungsvorganges bereits ein fertig  gebil
detes, geschlossenes Zomcntitnetzwork, das nur m it der 
zunehmenden Menge des abgeschiedenen Zcm ontits 
an Dicke zunim m t. P. Obcrhoflcr.

Verwendung des Elektrolyteisens inj Elektromaschinenbau.

Die Verwendung chemisch reinen Eisens an  Stelle 
der in Gebrauch befindlichen Q ualitäten von D ynam o
stahl ließ für elektrische Maschinen und Transform atoren 
mancherlei Vorteile verm uten. Eine praktische Prüfung 
war bisher aus Mangel an geeignetem Matorial n icht mög
lich. Dio Langbein-Pfannhauser W erke in Leipzig stellen 
jetzt nach einem Vorfahren von F r a n z  F is c h e r  m ark t
fähig Elektrolyteisen hör. M it diesem M aterial h a t M ax

l ) L a  M o ta llu rg ia  I t a l i a n a  1913, 31 . M ai, S . 3 6 0 /6 .
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B r e s la u e r 1) Untersuchungen angestellt, auf Grund deren 
er dio Verwendung dieses Eisens fü r don B au von D reh
strom m otoren und von Transform atoren einer näheren 
B etrachtung unterzieht.

Zunächst sind die magnetischen Eigonschafton dos 
Eloktrolyteisens angegeben.

1. V e r lu s te .  Der H ysteresevorlust vh bei 50 Schwin
gungon is t 0,9 W att/kg  für eine m agnetische Induktion 
18 =  10 000, 2,33 W att/k g  fü r 23 =  15 000. Der M ittel
wert ist vu =  0,98 X IO- 8  X 232. Der W irbelstrom verlust 
vw für ein Blech von 0,25 mm Dicke bei 7 0 0 ist bei 
einer Induk tion  von 18 =  10 000 0,72 W att/kg , für 
18 =  15000 1,45 W att/k g ; im M ittel ist vw =  0,68 X 10- 8  
X 232. Der Gesam tvcrlust v Fe beträg t dem nach

v^ =  1,66 x  IO—8 X 182 W att/kg .

Dio praktischen Vorlusto sind, wio bei don Dynam o- 
blechcn, etw a vierm al so groß.

2. P e r m e a b i l i t ä t .  F ü r dio verschiedenen Ma
terialien wird diese Größe durch folgende Zahlen ge
kennzeichnet.

Benötigte Amperewindungen je cm

SB Elcktrolyt- 
el-en mit

v 10”) =L28

A • "W • cm 
Dyn am o- 

blech 
Qualität A
no = - ,3

A • W ■ cm 
Legiertes 

Blech
T10 ** M®

5  0 0 0  ...................... 0 ,4 2 ,0 -
7 0 0 0  ...................... 0 ,5 2 ,9 2 ,0
8 0 0 0  ...................... 0 ,6 3 ,4 3 ,0

10  0 0 0  ................. 0 ,7 6 5 ,5
11 0 0 0  ...................... 0 ,8 8 8
12 0 0 0  ...................... 1 ,0 11 11
13 0 0 0  ...................... 1 ,3 15 18
14 0 0 0  ...................... 2 ,0 21 3 0 ,5
15 0 0 0  ...................... 4 ,0 3 1 ,5 5 2 ,5
16 0 0 0  ...................... 14 ,0 58 101
16 5 0 0  ...................... 2 1 ,0 8 0 138
17 0 0 0  ...................... 3 3 ,5 106 175
17 5 0 0  ...................... 5 2 ,0 140 215
18 0 0 1 ...................... 7 2 ,0 180 2 6 0
19 0 0 0  ...................... 1 1 2 ,0 2 8 0 —

Zum Vergleich ist ein 0,5 mm starkes Dynamobloch 
herangezogen worden von der im D ynam obau üblichen 
Qualität. Bei geringen und m ittleren Induktionen ist der 
Unterschied auffällig groß, aber auch bei den höchsten 
Induktionen ist dio Am perewindungszahl bei dom ge
wöhnlichen Bleche noch doppelt so groß wie beim Eloktro- 
lyteison. W ährend bei der vergleichenden Schätzung der 
Verlusto einige Unsicherheiten bestehen, ist das E lek tro
lyteisen in bezug auf dio P erm eabilitä t weit überlegen.

Auf G rund dieser D aten  berechnet B reslauer einen 
D r e h s t r o m m o to r ,  einmal m it Elektrolyteisenbloch, das 
andoro Mal m it gewöhnlichem normalom Dynamoblech. 
Bei gleicher E rw ärm ung ergib t sich folgende Gegenilber-

ellung: Elektrolyt- Normales
clsen Elsen

L e is tu n g ........................................ 3,5 P S 2,5 P S
E isen g ew ich t............................... 20 kg 21 kg
K u p fe rg e w ic h t ........................... 8,0 „ 7,2 „
Eisen f. 1 P S ...................... 5,7 8,9
K upfer „  1 „  ...................... 2,3 3,0
Aktives Gewicht für 1 PS 8,0 11,8
W ir k u n g s g r a d ........................... 8 3 % 78,5 %
L eistu n g sfak to r........................... 8 4 % 82,5 %
U c b o r la s tb a rk e i t ...................... 2,3 fach 2,0 fach
Verhältnis Leerstrom  : Norm al -

s t r ö m ........................................ 0,45 0,48

D Elektrotechnische Zeitschrift 1913, 12. Jun i, S. 671/4; 
19. Jun i, S. 705/7.

2) Verlustziffer für 1 kg  Eisen in W a tt bei 23=  10 000 
und 50 Schwingungen/sok bei Blechen von 0,5 mm Stärke.
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Gaserzeuger m it Neben- 
produktengewinnung 

von Moore.

Das E lektrolyteisen wird also voraussichtlich durch 
seine besonders hohe Perm eabilität im Dynam obau einige 
Fortsch ritte  herbeiführen.

In  ähnlicher W eise wie für den Dynam obau wird 
auch die Vorwendung des Elektro ly teisens für den Bau 
von T r a n s f o r m a to r e n  untersucht. Hierbei wird m it 
dem Elektri lvteisen das allgemein in Anwendung be
findliche logierte (siliziorte) Eisen in Vergleich gestellt. 
Bei dem Elektri lyteisen ist eine Blechdicko von 0,15 mm, 
bei dem ändern Blech eine solche von 0,4 mm zugrunde 
gelegt. In  bezug auf die Perm eabilität, die hier eine 
größere Rollo spielt als die Verlusto, sind die Zahlen für 
das legierte Blech sehen in letzter Spalte der vorher 
angegebenen Porm eabilitäts-Tafel gegeben. Bei geringer 
Ind u k tio n  weist das normale Blech noch recht günstige 
W erte auf, von 23 =  8000 an steigen aber die Ampere
windungen sehr rasch.

Lcgierto Bleche haben die unangenehme Eigenschaft, 
eine dicke, harte  Zunderschicht zu besitzen, die eine 
schlechte R aum ausnutzung verursacht, Elektrolyteisen 
ist dagegen weich, leicht zu stanzen und erlaubt eino weit
gehende U nterteilung. Der Verfasser h a t zum Vergleich 
zwei Transform atoren m it natürlicher K ühlung und zwei 
solche m it Oelkühlung durchgerechnet. E s zeigt sich, 
daß bei gleichen Verhältnissen und un ter der Bedingung, 
daß  der Leerlaufstrom eine bestim m te Grenzo n icht über
schreitet, bei luftgekühlten 
Transform atoren das aktive 
Gewicht bei legierten Blechen 
um nahezu 50 %  größer ist 
als bei Elcktrolytcisen. Bei 
künstlicher K ühlung kann die 
A usnutzung dos Materials 
noch weiter getrieben werdon, 
bei legierten Blechen ist aber 
schon durch dio Permeabili
t ä t  dio Grenze erreicht. Dio 
Ueborlegenheit in der Aus
nutzung b e träg t fü rdasE lek - 
trolytcisen 33 bis 40 % . Als 
Preis wird für das kg Elektro- 
lyteisonblech 1 J i f. d. kg an- 
gegoben, während bei den 

Berechnungen siliziertes 
Bloch m it 0 05 J l  einge
setzt ist. B. Ncumann.

xis, daß schon eine unbedeutende Verringerung der 
Dampfmenge großo Am inoniakvorluste m it sich brachte.

M o o re  erzielte eino bedeutende Verminderung des 
Dampfzusatzes m it anscheinend bestem  Erfolge, indem er 
die entstehenden Gaso im Gasorzeugorschacht einer raschen 
Kühlung unterwarf. Der angowendote goringo Dampf, 
zusatz soll zur Bildung ausreichender Ammoniakmengen 
vol ständig ausreichen, deren Zersetzung durch die Küh
lung verhindert wird. Diese Anschauung deckt sich zwar 
n icht m it den Grundlagen des Mondverfahrens, scheint 
aber durch dio P rax is b estä tig t zu sein. Infolge des ge
ringen D am pfzusatzes ist im Moore-Gas nur soviel Dampt 
auf 1 kg Ammoniak en thalten , daß  durch  die Kondensation 
des Dampfes einprozentiges Gaswasser erhalten wird, das 
abgesotzt oder w irtschaftlich auf Sulfat verarbeitet werden 
kann. Die Nebenerzeugnisse können som it aus dom Moore- 
Gas durch einfache K ühlung gewonnen werden, wodurch 
dieses Verfahren besondors gokonnzoichnot wird.

Wie aus Abb. 1 und 2 zu ersehen, ist nur der unterste 
Teil des Schachtes, der dio Verbrennungs- und Vergasungs
zone oinschließt, ausgom auort; im übrigen besteht der 
Schacht aus einem K ühlm antel, der zur Dampferzeugung 
verwendot wird. N ach unten  se tz t sich der Schacht in 
einen abschließbaren A schentrichtor fo rt; ein Wasser- 
Verschluß fehlt deshalb. Der Schachtquerschnitt ist oval, 
um eino durchgroifonde K ühlung zu erzielen. Ein Rost

E in neues Verfahren zur 
Gaserzougung m it Gewin
nung der Nebenerzeugnisse, 
das eino bemerkenswerte Vor
einfachung des Mondvorfah- 
rens bozweckt, vordient das 
Interesse weiterer Kreise.1) 
Dio Verbesserung bezieht 
sicliauf den Dam pf verbrauch, 
der beim Mondgaserzougor 
bekanntlich sehr groß ist 
und dio Anwondung umfang- 
reiclior E inrichtungon für 
dio wirtschaftliche D urchfüh
rung des Verfahrens bedingt 
N ach bisher geltender An
sicht war dieser hoho Dam pf
zusatz erforderlich; um die 
Bildung ausreichender Am- 
moniakmengon zu ermög
lichen. Auch zeigte dio P ra 

M G lü c k a u f  1913, 21. J u n i ,
S. 980 /3 .

Ahliildure 1 und Aufriß und Grundriß der Gawrzeu£ungsanla*re von Moore.
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ist nicht vorhanden, da der W indein tritt durch  Schütze 
am unteren Schachtende orlolgt. D er nach oben sich ver
jüngende Schacht soll in V erbindung m it einer m echa
nischen Entschlackungsvorrichtung das gleichmäßige 
Nachsinken der Beschickung befördern. Das Dampf- 
Luft-Gemisch t r i t t  ohne Vorw ärm ung in den Gaserzeuger.

Der übrige Teil der Anlage ste llt eine einfache K on
densation dar, die aus einem Luftkühlor, einem Teer
scheider und zwei Hordonwäschern besteht und Rohteer 
mit Gaswasser liefert. Bei größeren Anlagen m üßte 
eine Ammoniakfabrik dio E inrichtung vervollständigen. 
Nachstehende Zahlen sind dio Ergebnisse von zwei fünf
stündigen Probobotriebcn:

Durchsatz in 24 s t :  9 t  gute englische Gaskohle, 
Gesamtdampfzusatz: 0,8 und  1 kg auf 1 kg  Kohle, 
Stickstoffausbringon: 50 und 66 % ,
Unterer Heizwort dos Gases: 1400 und 1350 W E, 
Gastemporatur am  Abzug: 200°.

Der Dam pfverbrauch wurde zur H älfte  vom D am pf
mantel gedeckt.

Obigo Zahlen lassen erkennen, daß die Anlage t a t 
sächlich sehr wenig D am pf verbraucht und daboi ein gutes 
Gas von mäßiger T em peratur ergibt. Dagegen dürfte  die 
Stocharbeit erschwert worden, d a  gewisse Kolilens iten  
bei dom angowendoten m äßigen D am pfzusatz bereits zu 
schlacken beginnen. Aus diesem Grunde ist es kaum  a n 
zunehmen, daß die D urohsatzleistung gegenüber dem 
Mondgaserzeuger gesteigert -werden könnte. Dio H eiz
werte beider G asarten dürften  im  praktischen Betrieb 
gleichwertig sein, d a  gute Kohlen ein Mondgas von durch
schnittlich 1300 W E Heiz wort ergobon.

Die bisher erzielten Ergebnisse lassen darauf-schließen, 
daß Moore-Anlagen schon bei 300 PS  Leistung w irtschaft
lich arbeiten, für welche Leistung Mondgasanlagen gar 
nicht in B etracht kommen. Um m it diesen in  W ettbew erb 
zu treten, muß der G roßbetrieb horangezogon worden. 
Der hier erwünschte Ausbau des Moorcgasorzeugers zu 
einer großen Type wird siohorlieh Schwierigkeiten wegen 
der Kühl wirkung des Mantols bereiten. Ferner is t sehr zu 
beachten, daß das Stickstoffausbringen m it nur 50 %  ge
währleistet werden kann gegenüber 60 %  bei Mondgas
anlagen. Vorläufig is t zu wünschen, daß  m ehr Vorsuehs- 
material zusamm enkom m t, bevor ein abschließendes U rteil 
gefällt wird. ü .  Schulz.

Die Mängelrüge bei feuerfesten Steinen.

In einem Aufsatz der „Feuerungstechnik“ 1) m acht 
$r.-$itg. L o e s e r  auf eine Z eitungsnachricht folgenden 
Inhalts aufm erksam : „N ach einem G utachten  der H an 
delskammer zu Berlin ist es n i c h t  handelsüblich, daß 
die Prüfung und Rüge von S c h a m o t t e s t e in e n  fü r einen 
Schmelzofen noch rechtzeitig erfolgt, wenn dio Ziegel zur 
Verwendung gelangt sind. E s is t technisch sehr wohl 
möglich, dio Güte der Schamotteziegel vor dom E inbau 
in den Ofen fcstzustellon.“

Auf dio B edenklichkeit des In haltes dieser Zeitungs
nachricht kann auch nach Ansicht des B erich tersta tters 
nicht genügend hingewiesen werden. W as für Scham otte
steine gelten soll, wird auch für Silikasteine, Magnesit
steine, kurz, für alle feuerfesten Steine Gültigkeit erhalten. 
Sollte also das Gericht das G utachten  der Berliner H andels
kammer als richtig anerkennen und  sich danach richten 
"ollen, so könnten sich fü r dio Abnehm er von feuerfestem 
Material höchst unangenehm e Verhältnisse entwickeln. 
Das Gutachten der Berliner H andelskam m er gipfelt im 
wesentlichen in der B ehauptung, daß  es handelsüblich sei, 
dio feuerfesten Steine gleich nach dem Em pfang zu prüfen 
und endgültig zu beurteilen und sie daraufhin  e rst in Ver
wendung zu nehmen; sind die Stoino in den betreffenden 
Ofen eingebaut, so soll eine nachträgliche Q ualitäts
reklamation n icht m ehr angängig sein. E s steh t außer 
"Ilern Zweifel, daß ein derartiges Verfahren durchaus

J) 1913. 15. J a n . .  S . 144.

n ich t handelsübüch ist, und daß die Berliner H andels
kam m er einen schlechten B erater in fraglicher Sache 
gehabt h a t, m it dessen Ansicht m an sieh u n ter keinen Um 
ständen einverstanden erklären kann. St.'Qltfl. Loeser 
faß t seino Schlußfolgerungen etw a wie folgt zusamm en:

1. N ach Ansicht der B erüner H andelskam m er ist 
eine R eklam ation nach E inbau der feuerfesten Steine 
n ich t m ehr möglich, sondern die Güte der Steine h ä tte  vor 
E inbau  dersolben festgestellt werdon müssen. Gegen 
dieses G utachten  m uß m an sich wehren.

2. Sofern es sich um dio äußero Beschaffenheit 
dor feuerfeston Stoino handelt, so können Abmessungen, 
schlechte Form ung, Risse, Oberflächenfehler vor E inbau 
der Steine festgestollt worden, und das w ird auch  ge
schehen müssen. In  diesem P unk te  kann m an sich der 
A nsicht der Borüner H andelskam m er anschließon.

3. Der Bezug von feuerfestem M aterial is t Ver
trauenssache und  m uß solche bleiben. Man m uß dem H er
steller bzw. Verkäufer der feuerfesten Steino unbedingt 
V ertrauen schenken, insbesondere soweit dio inneren 
Eigenschaften der Steine in  Frage kom men (Schmelz
pun k t, Schwindung oder etwaiges W achsen, D eform ations
w iderstand, W ahl des geeigneten Rohstoffes, Zusamm en
setzung usw.).

D er B erich tersta tte r m öchte noch darauf hinweisen, 
daß eine eingehende Prüfung  der feuerfesten Steine ziem
lich lange Zeit in A nspruch nim m t und m it verhältn is
m äßig großen Mühen und K osten  verbunden ist. Auf einige 
in B etrach t kom mende Punkto  möge kurz hingewiesen 
werden

1. Bestim m ung der Schm elzbarkeit, auch Feuer
festigkeit genannt.

2. Bestim m ung der Schwindung bzw. des W achs
tum s.

3. Bestim m ung der Porosität.
4. U ntersuchung der W iderstandsfähigkeit gegen 

Tem peraturwechsel (Volum enbeständigkeit).
5. Bestim m ung der D ruckfestigkeit (D ichte und 

m echanische Festigkeit).
6. W iderstandsfähigkeit gegen chemischo Einflüsse.
7. Bestim m ung dor Festigkeit und T ragfähigkeit bei 

hohen Tem peraturen.
8. Analyse.
9. Mahlung.
Man ersieht hieraus schon, welchen Um fang eine 

U ntersuchung von feuerfesten Steinen annehm en muß, 
wenn m an daraufhin das M aterial begutachten will. 
Trotzdem  is t ein abschließendes U rteil über die Güte der 
feuerfesten Steine erst nach ihrem  E inbau, also im Ge
brauche, möglich.

Viole, besonders kleineroW erke werden sich m it solchen 
Untersuchungen auch kaum  befassen wollen oder können. 
Zur zuverlässigen Ausführung derselben gehören große 
Erfahrungen und gute E inrichtungen. Es is t also zu be
fürchten , daß  m anche Fabriken  sich darau f verlassen 
würden, daß  die H üttenw erke überhaup t keine U nter
suchungen anstellen würden, wodurch jede K ontrolle in 
Wegfall käme. Das würdo unhaltbare  Zustände zur Folge 
haben. Dr. O. Lange, Hörde.

Amerikanische nachgiebige Kupplung.
Von der F ranek  Com pany in  Brunswick wird eine 

eigenartige nachgiebige K upplung1) ausgeführt, die sich

AbbildungT. TJebcrtragungsglied’einer nachgiebigen Kopplung.

J) Iron  Age 1913, 6. März, S. 599.
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in der äußeren Form  an die bewegliche Bolzenkupplung der 
Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-A.-G.1) anschließt, s ta tt  
der Lederbolzen ab er Fassungsstücke m it einem zwischen 
diesen eingespannten Blechlaraeilenbündel nach Abb. 1 
verwendet. Die Ausführung ist aus der Zeichnung ohne 
weiteres klar. Die E inspannung der einzelnen L'cbertra- 
gungsglieder in die Kuppelscheibe m it Hilfe von Spreng
ringen zeigt Abb. 2, die gleichzeitig die E instellbarkeit der 
K upplung bei Verwinklung veranschaulicht, nährend 
Abb. 3 diese bei Verlagerung verdeutlicht. Da die K upp
lung viele gegeneinander verschiebbare Teile enthält, 
dürfte  sie in staubigen Betrieben einem beträchtlichen Ver
schleiß unterworfen sein.

o o

!) Vgl. St. u . E._1910, 20. Juli, S. 1250/3.] Abbildung 2 und 8. Nachgiebige 'Wcllcnkuppluni*.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).

5. Ja n u a r 1914.
K l. 4 g, B 69 577. Bronnor für schworo Ocle. Achille 

Bugnon, Paris.
Kl. 4 g, K  54 060. Verfahren und Bronnor zum 

autogonen Schwoißen und Schnoidon von Motallgegon- 
ständen un ter Wassor. Marinus Kongsbak, Lübeck, 
Großo Altofahre 35— 37.

Kl. 10 a, K  55 967. Vorfahren und Mulde zum mecha
nischen Ausbroiton dos aus dom Ofen austretonden Koks- 
kuchons vor dom Löschen. Fa. Aug. Klönno, Dortmund.

KL 10 b, H  59 79S. Vorfahren zur Nutzbarm achung 
von Abfallon des Kohlenbergbaues und der Kokereien 
un ter Mischen trockonor Abfällo m it ICohlonschlamm. 
Sr.'Q lig. Carl Hilgonstock, Louisenthal-Saar.

Kl. 12 o, K  53 225. Vorfahren und Vorrichtung zum 
Roinigon von Gasen durch elektrische Aufladung und 
Niederschlagung der auszusclioidendon Toilchon. Georg 
A. Krause, M ünchen, Stoinsdorfstraßo 21.

Kl. 31 a, V 10 784. Trockner m it unm ittolbar durch 
eingeblasenes Luft-Gas-Gomisch beheizter Kam m er zur 
Aufnahmo von Trockengut, insbosondoro fü r Gioßoroi- 
zwocke. J .  M. Voith, M aschinenfabrik und Gießerei, 
Hoidenhoim a. d. Brenz, W ürttem berg.

KJ. 75 c, St. 19 069. Vorfahron zum Herstollen von 
motallischon Uoborzügon m ittols gasförmiger Druckinittol; 
Zus. z. Anm. St. 18 042. Georg Stolle, Kiel, Holtenauer- 
s traße  154.

D e u ts c h e  G eb ra u ch sm u stere in tra g u n g en ,
5. Jan u a r 1914.

KI. 7 b, Nr. 583 698. Haspel zum Abhaspoln von 
D rahtringen. Georg G rauert, Akt. Ges., Berlin-Stralau.

Kl. 10 a, Nr. 583 554. Durch gußeiserne Rippen 
v erstärk te  Koksofentür. H arponer Borgbau-Akt.-Ges., 
Dortm und.

Kl. 10 a, Nr. 583 655. Lagerung dor Laufräder an 
Koksausdrückvorrichtungon. Ju lius Bortram , Düssoldorf, 
R uhrtalstr. 12.

Kl. 10 a, Nr. 583 681. Vorrichtung zur Erzielung 
einer möglichst ruhigen Bewegung dor Planierstange 
an Koksausdrückvorrichtungon. Ju lius B ertram , Düssel
dorf, R uhrtalstr. 12.

KL 20 e, Nr. 583 156. Walzeisen zur Herstellung von 
H erzstück-H altorn fü r Eisenbahnwagen. Gebr. Dörkon,
G. m. b. H ., Gevelsborg i. W.

-JCi: 20TsrNr~5S3M57T~ Walzeisen zur Herstellung von 1 
Kupplungsmuffon. Gebr. Dörken, G. m. b. H ., Gevols-I 
borg i. W. /

IO. 24 b, Nr. 583 086. Vorrichtung zur Bestim m ung' 
dos Oelverbrauchos für Feuerungsdüson. Wilholm Buoß, 
Hannover, S tader Chaussee 41.

KL 31c , Nr. 583 430. K ernstütze. Carl Schmidt, 
Schm itten i. Taunus.

KL 35 b, Nr. 583 402. Vorriogelungsvorrichtung 
zum Feststollon des drohbaron Teiles eines Drehkranes
o. dgl. August Engolbrecht, Loinhausen.
|t» KL 48 b, Nr. 583 082. -Vorrichtung zum Uoborziohen 
von Gegenständen m it dichten Motallscliichton. A. Mauser, 
Köln-Ehronfeld, Venloerstr. 155.

IO. 49 a, Nr. 583 059. Schienonbohrmäschino mit 
umlogbaror Antriebs-Vorrichtung. Nicolaus Rudy, Saar
brücken, W intorborgstr. 17.

IO. 49 f, Nr. 583 289. Schmiodozange m it vorstell
barer Maulweite. Stanislaus D udziak, Lissa, Lindenstr. 17.

IO. 67 b, Nr. 583 371. Sandstrahlgebläse. Ludwig 
Sauer, Iü tzingen  a. M.

IO. 80 a, Nr. 583 250. V orrichtung zür Horsteilung 
von Spänobrikotts. H ochdruckbrikettierung G. m. b. H., 
Borlin.

IO. 81 o, Nr. 583 605. V orrichtung zum Beladen 
von Eisenbahnwagen m it E rz u. dgl. Jo h n  Donaldson, 
Glasgow.

O e s tc r r c ic h ls c h e  P a te n t a n m e ld u n g e n 1).
1. Jan u a r 1914.

IO. 7, A 1684/12. Ausführungsform  der Bremsvor
richtung fü r W erkstückvorholer an  Pilgerschrittwalz- 
workon nach P a ten t Nr. 45 972. Hugo Ackermann, 
D inslaken a. Rh.

IO. 18 b, A 3839/11. E inrich tung  zum Gioßon von 
m ehrschichtigen Stahlingots u .d g l. A. G. der Briansker 
Schienen-Eisonhüttonworke u n d  M aschinenfabriken, St. 
Petersburg.

IO. 18 b, A 7870/13. G asdicht abschlieBbnror Kühl- 
raum  für Glühöfon zum kontinuierlichen Blankglühon 
von Metallen in stehenden R etorten . Carl Kugel, Braun
schweig.

IO. 19 a, A 7728/13. Schiononstoßvorbindung für 
Kleinbahnen. W ilhelm Siomens, H am burg.

Kl. 24 e, A 461/13. Betriobsverfahron für m it Ge
bläse und flüssigor Schlackonabfuhr arbeitende Gas
erzeuger. Em anuel Sorvais, Luxomburg.

IO. 31 a, A 2047/13. Formprosso m it drehbarem 
Modellträger. Rudolf Goiger, K irchheim  u. Teck, W ürttem
berg.

IO. 40 b, A 5133/13. Vorrichtung zum Verschließen 
dor Abstichöffnung bei Schmolzöfon m ittels oinos schwing
baren Stopfenträgors. Fa. Fried. Foldhoff Sohn, Barmen.

IO. 48 e, A 6766/12. Verfahren zur Herstellung von 
an  Metallen, insbesondere Eisen, haftbaren  Emaillon. 
Vereinigte chemische Fabriken L andau, Kroidl, Holler 
& Co., Wien.

'} Die Anmeldungen liegen von dom angegebenen Tage 
a n  während zweier Monate für jederm ann zur E insicht und 
Einsprucherhebung im Paten tam to  zu B o r l in  aus.

*) Dio Anmeldungen liegen von dem angegebonen Tage 
an während zweier M onate für j odormann zur Einsicht und 
Einspruchorhebung im P aten tam te  zu W ie n  aus.
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Kl. 48 c, A 8564/12. Vorfahren zur H erstellung von 
an Metallen, insbesondere Eisen, haftbaron Em aillen 
(s. v.) in Abänderung dos Verfahrens nach der Stam m - 
amneidung A 6766/12. Voroinigto chemische Fabriken 
Landau, Kreidl, Hellor & Co., Wien.

D e u t s c h e  R e ic h sp a ten te .
Kl. 12 e, Nr. 262183, vom 10. Ja n u a r  1911, Zusatz 

zu Nr. 250 297; vgl. St. u. E. 1913, S. 74. H a n s  E d u a r d  
Theisen in  M ü n c h e n . Desinlegratorarlige Vorrichtung 
zum Reinigen, Kühlen und Mischen von Gasen m it kon

zentrisch ineinander angeordneten, 
durchbrochenen Zylindern.

Die gemäß dom H au p tp a ten t 
an den rotierenden Zylindern d irek t 
vor den einzelnen Oeffntingon nach 
aufw ärts gebogenen, als kleine P ra ll
flächen oder Scbieuderschaufeln wir
kenden Leisten a sind nach dem 
Zusatz d e ra rt schräg zur Drehwello 
angeordnet, daß die Gas- und W asser
teilchen durch sie schräg abgelenkt 

werden, so daß eine bessere Durchm ischung von Gas und 
Waschflüssigkeit erzielt wird. Hierbei können diese 
Leisten bei dom einen rotierenden Zylinder in entgegen
gesetzter Schrägrichtung wie dlo des anderen verlaufen.

Kl. 1 0 a, Nr. 263767, vom 6. August 1912. J o h a n n  
Lütz in E s s e n - B r e d e n e y .  . Verjähren des ununter
brochenen Betriebes stehender Koksöfen bei 'periodischer 
Entnahme des jeweils garen Ojeninhaltes und Ofen zur A u s
übung des Verfahrens.

Das ununterbrochen durchzuführende Verkokungs
verfahren besteht darin , daß bei stetiger Zuführung 
der Kohle die gesamte Ofenfüllung —  abgesehen von einem 
durch das Ziehen des garen Kokses bedingten S tillstände 
— dauernd langsam gesenkt und von Zeit zu Zeit der

un terste  gare Teil 
des Kokskuchens 
ausgebracht ward. 
D as Verfahren 
wird in einem ste 
henden Koksofen 
m it ringförmigem 
Q uerschnitt der 
V erkokungskam 
m er a ausgeübt, 
die oben m it m eh
reren Beschik- 
kungsvorrichtun- 

gen b versehen ist, 
und in der sich 
ein ringförmiger, 
auf Tauchkolben 
c gelagerter Boden 
d  bewegt, e sind 

verschiebbare 
R oststäbe m it 

messerartigem Vorderteil, die in den K okskuchen ein
geführt werden, sobald der Boden d  m it dem darauf 
ruhenden garen Kokskuchen genügend tief gesenkt ist, 
den noch ungaren Koks ab trennen  und un terstü tzen  und 
wieder zurückgezogen werden, sobald der Boden d  von 
dem darauf ruhendon K oks befreit ist. Demzufolge ist 
er auf Rollen f drehbar gelagert. E in A bstreifer g schafft 
bei Drehung des Bodens d  den glühenden Koks in eine 
Löschrinne h. D er A ntrieb aller bewegten Teile erfolgt 
mechmisch, die Vorrichtungen zum Senken und  Hebon 
des Bodens, Ein- und Ausschalten de r Koksabfang- 
vorrichtung, Ein- und Ausrücken des Abstreichers und 
Drehen des Bodens werden nacheinander durch  die be
wegten Teile selbst ein- und ausgeschaltet.

Kl. 24 e, Nr. 263 734, vom 23. Februar 1912. F r i e d 
rich C. W. T im m  in H a m b u rg .  Verfahren und Vor
richtung zum Vergasen kleinstückiyer oder feiner, flüchtige

Bestandteile enthaltender Brennstoffe im  diskontinuier
lichen Betriebe mittels von oben nach unten durch die oben 
entzündete Beschickung hindurchgehender Luft.

Dlo E rfindung bozwcckt, die Vergasung der fein
körnigen Brennstoffe in der Weise durebzuführen, daß 
ihre flüchtigen Bestandteile in verhältnism äßig großer 
K onzentration erhalten werden. Das Verfahren wird in 
einem diskontinuierlich betriebenen Gaserzeuger m ittels 
von oben nach unten  durch  die oben entzündete Be
schickung hindurehgehender L uft ausgeführt und hierbei 
die während der Entgasung erhaltonon Gase im ganzen 
oder außerdem  noch u n ter sieh zeitlich gesondert von den 
nachher bei dor Vergasung des entgasten  R ückstandes 
orhaltonen Gasen abgeleitet. Nach einer besonderen 
A usführungsart kann auch  dio Vergasung nach E n t
gasung der Beschickung unterbrochen und der ver
bleibende R ückstand  als Koks gewonnen werden. Dor 
Gaserzeuger besitzt zwischen R ost und Sammelraum 
fü r Teer un terhalb  dor A ustrittsstelle der Gase eine A b
deckung, durch  die der Teer von einer W iederverdam pfung 
geschützt wird.

Kl. 40 a, Nr. 263 940, vom 18. Ju n i 1912. G. P o -  
ly s iu s ,  E i s e n g ie ß e r e i  u n d  M a s c h in e n f a b r ik  in

D e ss a u . Roliereraus-, 
lau f m it zvsammengc- 
zogenem Auslauf quer - 
schnitt.

D as untere Ende b 
des R otierers is t zu
sammengezogen und 
kann durch ein Ven
til  c verschlossen wer

den. Letzteres is t verschiebbar auf der Brennstoffdüse d 
angeordnet. Zum A u stritt des Gutes sind entw eder am 
Rotiererondo b oder im Ventil c Oeffnungen o vorgesehen, 
die gegebenenfalls verschließbar sind.

Kl. 2 4 f, Nr. 264 686, vom 6. Ju n i 1912. J o h a n n  
P la c z e k  in  K a t t o w i t z ,  O.-S. Wanderrosl mit an

ihrem einen Ende 
drehbar gelagerten, 
inderunteren Bost
bahn frei herunter
hängenden Rost- 
släben.

Die an  ihrem  
einen Endo bei b  
d rehbar gelagerten 
R oststäbe a  sind 
m it Schleif rippen c 
versehen, die sich 
in der Bogenum- 
f ührung des Rostes 
gegen eine P la tte  d  
oderT rom m elstü t- 
zen und d o rt ein 

Um kippen der 
R oststäbe, verhin
dern.

Kl. 49 g, Nr. 264 844, vom
5. N ovem ber 1912. E d w a rd  
W il l ia m  M a c k e n z ie  H u g h e s  
in  W e s t  H a m p s te a d ,  E n g l. 
Verfahren zur Herstellung von 
P uffern  m it Hohlstange {bzw. von 
Pufferhülsen) durch Hohlpressen 
eines Metallblockes und Ausziehen 
seiner Wandung.

DerM etallblock wird zu einem 
doppolschalenartigen W erkstück 
m it Zwiscbenboden a  gepreßt. 
Die tiefere Schale b wird alsdann 

zur H ohlstange (bzw. Hülse) ausgezogen und  schließlich 
die flachere Schale o zwecks Bildung des Puffertellers 
(bzw. der Hülsenflanschen) nach außen  um gepreßt.

- . r.
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Kl. 10 a, Nr. 264 004, vom 22. April 1911. A u g u s t  
P u t s c h  in B o th le h o m , Ponns., V. St. A. Regenerativ
koksofen m it in  der Längsrichtung der Ofenreihe liegenden 
Regeneratoren.

Der Koksofen gehört zu jonor G attung von Ro- 
gonorativkoksöfen, bei der dio Rogonoratoren quer zu 
den Verkokungskammern und Hcizwändon liegen. Der 
Erfindung gemäß sind die Regeneratoren in einer einzigen 
Reihe selbständiger, hintereinander liegender Einzel 
rogonoratoren angeordnot, von donen dio geradzahligon 
und die ungoradzahligon K am m ern im Wechsel auf Abgas 
bzw. Frischluft geschaltet werden. Jede Regenorator- 
kammor ist zwockmäßig einerseits an einen von zwei 
zur Frisekluftzuführung bzw. Verbrennungsgasableitung 
dionenden Itanülon und anderseits an zwei neben odor 
über ihnen liegondo Längslcannlo angeschlossen, von 
welchen dio Leitungen zu den Heizzügon abzwoigon.

Kl. 18 a, Nr. 265 305, vom 16. April 1910. W ill ia m  
S p o ir s  S im p so n  und H o w a rd  O v i a t t  in L o n d o n . 
Verfahren zur Herstellung von Eisen oder Stahl aus Eisen
oxyden.

Das z. B. durch Anreicherung von Erzen erhaltene 
Eisenoxyd wird m it N atrium chlorid odor gleichwertigen 
Stoffen, Kieselsäure odor kioseLsiiurehaltigen Stoffen 
und oinom F lußm ittel gom ischt und un ter Verhinderung 
des L uftzu trittes orhitzt. Hiorboi soll das Eisenoxyd 
zu metallischem Eison reduziert werden. Sämtlicho Stoffe 
werdon zwockmäßig in gomahlonem Zustande verwendet. 
Bei der V erarbeitung titanhaltiger Eisenerze soll Mangan- 
dioxyd dem obigon Gemisch zugesetzt worden.

KI. 18 b, Nr. 265 306, vom 22. Novomber 1911. A l
b e r t  H i o r t h  in K r i s t i a n i a .  Verfahren zum Raffinieren 
von Eisen und Stahl.

Das Eisen wird in üblicher Weise durch Erz oder durch 
Blasen entphosphort- und der Phosphor in oiner Sclilacko 
angosammolt. Das entphosphorte Eison wird sodann 
abgolasson und weiter behandelt, die Schlacke jedoch 
dauornd im  Ofon bolasson und ihr Phosphor bei jedem 
Arboitsgang in bekannter Wciso durch Behandeln der 
Schlacko m it Reduktionsm itteln  (ICohlo) in eine kleine 
ilongo von Eisen horübcrgotricbcn und als phosphor- 
reichos Eison aus dom Ofen entfern t. Dieses Eisen kann 
im basischen Bessemerprozeß vorwondet werden. Das 
Verfahren soll insbesondere dazu dienen, die E ntphos
phorung des Eisens in Induktionsöfen auszufübron.

Kl. 7 b, Nr. 265 036, vom 8. Februar 1912. F r ie d .  
K r u p p  A. G. G ru s o n w e rk  in  M a g d e b u rg -B u c k a u .

V orrichtung zum A  bschnei- 
den des Werkstücks von 
dem Blockreste bei Strang
pressen.

An dem m it dem Mes- 
sorkolben a b verbun

denen, federbelasteten 
Stempel c, der don Ma
trizenhalter d  während 
des Abschneidens fest- 
bält, ist eine Sperrvor
richtung e, z. B. Anschlag, 
Nase o. dgl., angebracht. 
Diese t r i t t  einerseits vor 
der Festhaltevorrichtung 
in W irkung, um dio nach 
dem Pressen erforderliche 
Verschiebung der Matrize 
f in die Schneidstellung 
zu begrenzen, anderseits 
sichert sie m it der Fest- 

haltcvorrichtung zusammenwirkend den M atrizenhalter d 
während dos Abschneidons gegen achsiale Verschiebung.

KI. 7 a, Nr. 265 523, vom 26. März 1912. K a r l  
S p e is e r  in B i s m a r c k h ü t te ,  O.-S. Drehvorrichtung 
fü r  Speiseapparate von Pilgerwalzwerken.

Der Dorn m it dom darauf sitzenden W alzgut wird 
um den für das Rundwalzen erforderlichen W inkel nach 
jedom W alzhub absatzweise einmal hin und einmal 
zurückgedreht, so daß jeder H ub des Antriobmotors 
ein Arbeitshub ist.

Kl. 10 a, Nr. 265 164, vom 11. Ja n u a r 1913. R u d o lf
W ilh e lm  in  A l te n e s s o n ,  R h ld .  A u f der Ofenbalterie

fahrbare Türkabelwinde in
Verbindung m it einer Koks
löschvorrichtung.

Dio E rfindung soll das 
H eben bzw. Senken und
Fahren der K oksofentür und 
Befördern einer zur Führung 
des aus dom Koksofon ge
drückten  Kokskuchons dio- 
nondon V orrichtung sowie
einer Kokslöschvorrichtung 
bewirkon. Domgemäß ist in 
dem auf dor Battorio ver
fahrbaren W agcngestell a  eine 
W inde für die Koksofontür b 
sowie dio Kokskuchenfüh
rung o angeordnot und außer
dem m it einem Löschrohr d, 

das ausgeschwenkt und m it dor W asserleitung e ver
bunden werden kann, versehen.

E?K1. 12 e, Nr. 265 579, 
vom 22. Mai 1912. E m il 
D ä n h a r d t  in  A lg rin - 
g o n , L o th r .  Verfahren 
zur Regelung der Tempera
tur der mittels Trockenfilter 
zu reinigen den Gichtgase.

Die zu reinigenden 
Gase werdon durch einen 
in Kam mern m it beson
deren Schiobem a unter
teilten Trockenkühler b 
geleitet, in dem sie mit
tels geeigneter Schieber
stellung auf dio fü r eine 
richtige W irkung der Fil
te r  erforderlieho Tempe
ra tu r gebracht werden. 
FalLs die Gase n icht von 

vornherein eine genügend hohe E igentem peratur be
sitzen, worden sio vor ihrem  E in tr i tt  in don Kühler 
b in einem E rh itzer c angowärmt.

Kl. 31 a, Nr. 265 437, vom 15 Dezember 1911. R a y 
m o n d  S a m u e l  W ile  in P i t t s b u r g ,  Allegheny, 
Penns., V. St. A. Verfahren zum  Schmelzen von Metall 
und Legierungen unter Abschluß der L u ft mittels eines in

differenten Bades, welches das 
Metall bedeckt und durch einen 
elektrischen Strom flüssig gehalten 
wird.

Das aus einem Salz oder 
dergleichen bestehende indiffe
rente B ad a, u n ter dem das Me
tall oder die Legieru g b ge
schmolzen werden soll, wird m it
tels zwischen den unteren und 
oberen E lektroden c und d  er
zeugten elektrischen Flamm en
bogen erh itzt, bis es geschmolzen 

ist. D ann wird der Flamm enbogen unterbrochen und das 
zu schmelzende M etall eingetragen, das nun durch die 
W ärm e des geschmolzenen Salzes geschmolzen, gleich
zeitig aber vor der L uft geschützt wird. Es wird, nach
dem das Bad a selbst leitend geworden ist, in bekannter 
Weise m ittels W iderstandorhitzung weiter geheizt.
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Statistisches.
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im  Dezember und im ganzen Jahre 1913.

B e z i r  k  o

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im
Nov. 1913 

t

Im 
Dez. 1913 

t

vom 
1. Januar bis 

lii. Dez. 
1913 

t

im 
Dez. 1912 

t

vom 
1. Jan. bis 

31. Dez. 
1912 

t

G
ie

ße
re

i 
R

oh
ei

se
n 

un
d 

G
uß

w
ar

en
 

1. 
Sc

hm
el

zu
ng

R h e in la n d -W e s tf a le n .....................................
Siegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und O s td e u ts c h la n d .......................
B ayern, W ü rttem b erg  und T hüringen
S a a rb e z irk ............................................................
L othringen und  L u x e m b u r g .......................

134 793 
31 149 

7 570 
37 893 

5 909 
12 654') 
03 003

142 398 
32 466')

5 202 
38 369

6 007 
12 654 ' ) 
68 908

1 621 674 
378 691 

89 859 
457 260 

68 082 
151 804 
872 704

132 809 
30 037 

7 114 
35 243 

4 462 
11 597‘) 
73 062

1 508 678 
365 632 

94 028 
389 109 

67 982 
151 8402) 
777 302

G ießerei-Roheisen Sa. 293 577 306 064 3 640 074 294 324 3 355 1772)

°r a a 

©tfl © o

CQ

R h e in la n d -W e s tfa le n ............................
S iegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau
S c h l e s i e n ............................................................
Mittol- und O s td e u ts c h la n d ........................

27 745 
1 008 

779

33 010 
1 478 
1 374 

500

332 506 
13 603 
9 729 

13 002

33 292 
1 572 

927 
1 038

359 908 
13 009 

8 199 
7 739

Bessem or-Roheisen Sa. 30 132 36 902 308 840 36 829 388 855

T
ho

m
as

-R
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n
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as
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es

 
V

er
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hr
en

) R h e in la n d -W e s tf a le n .....................................
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und O s td e u t s c h la n d .......................
B ayern, W ü rttem b erg  und T hüringen
S a a rb e z irk .............................................................
Lothringen und  L u x e m b u r g .......................

398 905 
17 070 
23 320 
21 512 
99 358 

440 701

393 950 
17 750 
22 186 
19 250 
99 755 

459 809

4 669 299 
253 734 
300 058 
240 307

1 222 730
5 507 208

381 679 
20 900 
24 174 
20 310 
97 491 

439 679

4 468 760 
349 305 
305 469 
235 469 

1 165 154 
4 873 808

T hom as-R oheisen  Sa. 1 000 872 1 012 766 12193 336 984 233 11397965

I . A
•2 ;= S §

J: ta ä -o « c -r
S e i l, © U ®— <J> u  p

w

R h e in la n d -W e s tf a le n ......................................
Siegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau
S c h l e s i e n .............................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d .......................
B ayern, W ü rttem b erg  und T hüringen

130 290 
30 201 
36 036 
19 202

122 673 
38 746 
36 923 
19 605 

3 320

1 480 244 
492 163 
390 417 
229 718 

7 345

112 241 
45 840 
38 074 
15 146

1 179 997 
465 055 
332 275 
220 710 

3 452

Stah l- und Spiegeloisen usw. Sa. 221 849 221 267 2 599 887 211 307 2 201489

I I
© 5■c o 
£  »
© Ü)
S S

R h e in la n d -W e s tf a le n ......................................
Siegerland, L ahnbezirk  und  H essen-N assau
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und O s td e u t s c h la n d .......................
B ayern , W ü rttem b erg  und T hüringen 
L othringen  und  L u x e m b u r g .......................

8 634 
8 335 

19 185 
60 

341 
4 303

5 302
6 774 

18 114

2 431

105 434 
89 664 

250 805 
1 283 
4 722 

37 815

3 507 
8 541 

21 486 
74 

570 
5 154

87 695 
103 351 
263 949 

725 
5 757 

63 946

Puddel-R oheisen  S a . 40 858 32 621 489 783 39 332 525 423

o»

l ä

1 1. OP
s  -3 
0 - 
S a 
o

R h e in la n d -W e s tf a le n .....................................
Siegerland, L ahnbezirk  und H esson-N assau
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und O s td e u t s c h la n d .......................
B ayern, W ü rttem b erg  und  T hüringen
S a a rb o z irk .............................................................
Lothringen und  L u x e m b u r g .......................

700 367 
77 353 
80 G40 
80 541 
27 762 

112 012 
508 607

697 933 
79 4641)
79 429
80 660 
28 577

112 409 
531 208

8 209 157 
974 121 
994 604 

1 001 321 
320 456 

1 374 534 
6 417 727

663 528 
85 996 
88 501 
75 675 
25 342 

109 088 
517 895

7 605 038 
947 047 

1 048 356 
923 752 
312 660 

1 317 0002) 
5 715 056

G esam t-E rzeugung Sa. 1 587 288 1 609 680 19 291 920 1 566 025 17 808 909*)

G
es

am
t-

E
rz

eu
gu

ng
na

ch
 

So
rt

en
. G ie ß e r e i- R o h e is e n ..................................... •

B e sse m e r-R o h e ise n ..........................................
T h o m as-R o h e isen ...............................................
Stahl- und S p ie g e lo ise n .................................
P u d d e l-R o h e is e n ...............................................

293 577 
30 132 

1 000 872 
221 849 

40 858

306 0641) 
36 962 

1 012 766 
221 267 

32 612

3 640 074 
368 840 

12193 336 
2 599 887 

489 783

294 324 
30 829 

984 233 
211 307 

39 332

3 355 177* ) 
388 855 

11397 965 
2 201 489 

525 423

Gesam t-Erzeugung Sa. 1 587 288 1 609 680 19291920 1 506 025 17 868 9092)

Die Roheisenerzeugung des deutschen Zollgebietes 
hat demnach im Jah re  1913 die bisher höchste Erzeugung 
des Jahres 1912 um nicht weniger als 1 423 011 t  oder
7,96 %  übertroffen. Diese Zunahm o bleib t allerdings

M G e sc h ä tz t . 2) B e r ic h t ig t .

ziemlich w eit h in te r der Stoigorung des Jah res 1912 
gogenüber 1911, die 14,86 %  betragen h a tte , zurück.

Die Erzeugung in  den einzelnen M onaten des Be
richtsjahres zeigt nu r verhältnism äßig geringe Schwan
kungen, wie aus nachstehender Aufstellung hervor- 
goht:
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1913

Ja n u a r . . 
F e b ru a r . . 
März . . . 

Aus der

Roheisen- Roheisen- Roheisen- Rohclsen-
crzeug.ng 1913 erzeugung 1913 Urzeugung 1913 erzeugung

t  t t C
1 609 714 A p r i l .  . . . 1 587 300 Ju li . . . .  1 647718 Oktober . . 1 651447
1 492 511 M ai  1 641 646 A u g u s t .  . . 1 63S 824 Novombor . 1 587 288
1 628 190 Ju n i . . . .  1 608 305 Soptcmbor . 1 589 197 Dezombor . 1 609 680

nächsten Zusam m enstellung ist die V e r t e i lu n g  d o r  R o h e is o n o r z o u g u n g  D e u t s c h la n d s  und
L u x e m b u r g s  a u f  d ie  e in z e ln e n  B e z i r k e  u n d  S o r t e n  w ährend dor boidon letzten  Jah re  zu ersehen.

Rhcin'nnd- 
Wcfdfalen, 
ohne Saur- 
bezirk und 

ohne 
Siegerland

Sicgcrland, 
Lahnbezirk 
und Hessen-

Schlesien
Mlttel- 

und Ost
deutschland

Bayern, 
■Württem
berg und

Saarbczirk
Lothringen

und
Luxemburg

Anteil an der 
Oesamt-

Nassau Thüringen

1913 1912 1913 1912 191S 1912 1913 1912 1913 1912 1913 1912 1913 1912 1913 1912

% % % i 0//o 'o 0//o %

G ießerei-R oheisen . . . 44,6 45.0 10,4 10,9 2,5 2,8 12,6 11,6 1,8 2,0 4,1 4,5 24,0 23,2 18,9 18,8
Bessemer-Rohoiscn . . . 90,1 92,6 3,7 3,3 2,7 2,1 3,5 2,0 1,9 2,2
T hom as-R oheisen  . . . 38,3 39,2 — — 2,1 3,1 2,5 2,6 1,9 2,1 10,0 10,2 45,2 42,8 63,2 63,8
S tah l- u. Spiegeleisen. . 
Puddcl-R oheison  . . .

56,9 53,6 18,9 21,1 15,0 15,1 8,9 10,0 0,3 0,2 __ __ — — 13,5 12,3
21,5 16,7 18,3 19,7 51,2 50,2 0,3 0,1 1,0 1,1 — — 7,7 12 2 2,5 2,9

G esam te R o heisen -E r
zeugung ........................ 42,5 42,5 5.1 5,3 5,2 5,9 5,2 5,2 1,6 1,7 7,1 "7,4 33,3 32,0 100,0 100,0

Der Besuch der deutsehsn Technischen Hochschulen und Bergakadem ien im  W intsrhalb jahre  1913/4.1)

Anzahl der
Von den Studierenden 

Slant -augchörlgkel
sind der 
nac'i

G c s a m t - U e b c r g l c h t
Stu

dierenden

Zuhörer 
und Gast- 

tcllnrhm er

Hörer
Insgesamt

Landes
kinder

au . d. übrig, 
deutschen 

Bundesstaat.
Ausländer

a) T e c h n i s c h e  H o e h s o h u lo n :
Aachen ......................................................................
B erlin ( C h a r lo t te n b u rg ) .....................................
B r e s l a u ......................................................................
D a n z i g ......................................................................
H a n n o v e r .................................................................
B r a u n s c h w e ig ........................................................
D a r m s ta d t .................................................................
D r e s d e n ......................................................................
K a r l s r u h e .................................................................
M ü n c h e n .................................................................
S t u t t g a r t .................................................................

741
2 280 

2 3 02) 
099 
9713) 
389

1 250
1 136 

954»)
2 344 

687

330 
098 
121 
630 
8001) 
279’)
331 
511’ ) 
3 7 69) 
556 
604

1 071
2 978 

357
1 329 
1 771 

668 
1 587 
1 647
1 330
2 900 
1 351

536
1381

190
552
754
118
247
639
371

1086
548

66
325

17
114
1005)
241 
674 
245
242 
641

98

139
574

29 
33 
575)
30 

335 
252 
341 
617

41

a) insgesam t 11 693 5296 10 989 0422 2823 2448

b) B e r g a k a d e m i e n :
B e r l i n ..........................................................................
C l a u s t h a l .................................................................
E roiberg i. S ...............................................................

183
134

39
22
38l°)

222
156

132
94

18
31

33
9

317 355 81 89 147

b) insgesam t 634 99 733 307 138 189 ■

Uober das S tud ium  der E i s e n h ü t t e n k u n d e  (bzw. H ü tten k u n d e ) an  denjenigen H ochschulen , d ie hierfür 
besonders in Frago  kom m en, e n th ä lt  d ie nachstehende Z ahlen tafel einige Angaben.

Technische Hochschule 

bzw. 

Bergakademie

A n z a h l  d e r  S t u d i e r e n d e n
Von den Studierenden 

sind der Staatsangehörigkeit 
nach

, H

Anzahl
der

Zuhörer
und

Gasiteil-
nehmer

Ins
gesamt

Im 
1.Studien

jah re

im
Z.Studien-

jahre

im
3.Studien*

jahre

im
».Studien

jahre

in
höheren
Studien
jahren

Landrs-
kinder

aus den 
übrigen 

d«*ut-*chcn 
Bundes
staaten

Aus
länder

A achen (H ochschule)11) 238 62 59 37 28 52 152 24 62 17
B erlin  ( ,, )" ) 90 20 25 17 16 12 71 8 11 —
B reslau ( „  )■■) 83 22 15 16 14 16 69 6 8 10
S tu t tg a r t  ( „  ) 14 4 1 5 — 4 9 5 . — —
B erlin  (B ergakadem ie) 14 6 — 1 2 5 7 2 5 53
C lausthal ( ,, ) 15 4 1 4 3 3 9 4 2 4
F reiberg  ( „  ) 31 7 7 5 2 10 16 9 0 310)

*) Nach Angaben, die d»*r Redaktion auf ih en Wunsch to n  den Hochschulen mit dankenswerter Bereitwilligkeit überml'tclt 
worden ►Ind. — Vgl. fct. u. K 1012, 26. Dez., S. 2100; 1913, 7. Aug., S. 1336 *) Außerdem 3 t Studierende der Universität. *) Darunter
2 weibliche. 4) Darunter 523 weibliche. ‘) D arunter 1 weiblicher. *i Fachhör-r und Gasttellnchmer. 111 Zuhörer, 400 Hospitanten. 

•) U nter d»*n ordentlichen und außerordentlichen Studierenden befanden *ich 4 weibliche. *) U 1  außur irdentliche Studierend»* und 
228 Hospitanten, darunter 112 weiblich»». **i Hörer. u ) ili tu n le u te  überhaupt, da eine Trennung zwischen Eisen- und Metallhüuen- 
leuten bei der Einschreibung nicht stattfludet.
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Ergebnisse der D iplomhauptprüfungen an den Technischen Hochschulen Preußens 
während des Studienjahres 1912/13.1)

Von den zur D iplom hauplprüfung zugclassonen K andidaten  haben bestanden:

In der Fachrichtung

an der Technischen 
Hochschule in

Z
us

am
m

en

Davon

„erut“ In

habet

ö0
=
£d
3
N

bestanden:

„mit Ausiclchnunsr“ in

Zu
sa

m
m

en
 

I 1

B
er

lin

H
an

no
ve

r

A
ac

he
n t ti

*N
5
G B

re
sl

au

B
er

lin

H
an

no
ve

r

ö
-
0d acS

0 B
re

sl
au

0
CP

«-O>OCcd A
ac

he
n tp

cd
Q

| 
B

re
sl

au

A rc lü to k tu r ............................. 03 32 11 23 ____ 129 11 4 3 4 ____ 2 2 2 1 ____ 2 ____ 5
Bauinger.iourweson . . . . 80 42 2 0 28 — 176 2 0 8 4 6 — 38 2 5 2 8 — 17
Ma-'chineningoniourwesen 94 £4 0 10 7 147 48 5 — 7 4 04 0 1 — — 2 9
E lek tro tech n ik ........................ 13 7 3 1 .— 24 7 — 2 — — 9 — 1 — 1 — 2
S c h iffb au ................................. 15 — — 6 — 21 7 — — 3 — 10 1 — — 1 — 2
Schiffsmaschinenbau . . . 3 — — 7 — 10 1 — — 4 — 5 2 — — — — 2
C hom io ...................................... 10 12 0 7 1 42 5 G 3 2 — 10 3 1 1 3 — 8
H ü t te n k u n d e ........................ 13 — 27 — 0 40 3 — 21 — 3 27 7 — 2 — . 3 12
B erg b au k u n d o ........................ — — 12 — — 12 — — 5 — — 5 — — 1 — — 1

Insgesam t 303 117 85 88 14 007 iC 2 23 38 20 7 190 23 9 6 15 5 58

Doktoringenieur-Promotionen an den Technischen Hoch
schulen Preußens während des Studien.ahres 1912/13.1)

In der Abteilung fUr

Techn. Hochschule tu

A rch itek tu r...............................
Bauingeniourwcsen . . . .  
Maschincningenieurwesen2) . 
Schiff- u. Schiffsmaschinenbau 
Chomio und H üttenkunde3) .

Insgesam t | 5 5 14 18 99

Rußlands E in fuhr von gem anlener T hom asschlacke 
im Ja h re  I9 i2 .‘>

Einfuhr aus
t

Im 'Werte von 
Rubel

B elg ien .............................
D ä n e m a r k ...................
D eutschland . . . .  
den N iederlanden . .
F r a n k r e i c h ...................
G ioßbritannien  . . . 
O esterreich-U ngarn. .
Norwegen ...................
Schweden ...................
den Vereinigten S taa ten

7 558 
155 

87 979 
44 027

1 237 
30 038

2 204 
1 0 2 0
3 320 

101

101 502 
3 303 

1 879 904 
940 751 

20 430 
770 037 

48 380 
34 008 
70 930 

2  101

In sgesam t 184 299 3 1)38 018

an
gefördert 

bzw. 
herge.teilt 

t

Im Werte 
■von

£
S to in k o h lo n ............................... 204 582 999 117 921 123

E n g l a n d ............................... 183 725 445 79 044 555
W a l e s .................................... 40 014 875 22 222 544
S c h o t t l a n d ........................... 40 150 927 10 003 005
I r l a n d .................................... 91 752 50 359

B r a u n k o h le n ........................... 03 31
K o k s ') ........................................ 18 043 009 13 797 909

E n g l a n d ............................... 10 294 813 12 152 406
W a l e s ................................... 803 504 004 298
S c h o t t l a n d ........................... 1 304 957 872 028
I r l a n d .................................... 170 811 102 852
Insel M a n ........................... 9 524 0 205

B rik o tts ........................................ 1 783 903 1 347 075
E n g l a n d ............................... 173 930 125 022
W a l e s ................................... 1 531 336 1 102 249
S c h o t t l a n d ........................... 01421 39 853
I r l a n d .................................... 17 270 19 951

E is o n o r z ................................... 14 011 037 3 763 837
E n g l a n d ............................... 13 323 450 3 483 080
W a l o s .................................... 47 120 7 299
S c h o t t l a n d ........................... 579 091 262 215
I r l a n d .................................... 01 304 11 243

S c h w e fe lk ie s ........................... 10 090 4 324
M a n g a n e r z ............................... 4 237 3 371
W olfram o rz ............................... 190 10 873

Großbritanniens Bergwerksindustrie im  Jahre 1912.5)
Dom soeben orschionenon Berichte des „Hom o 

Office“ *) entnehm en wir dio folgenden Angaben über 
dio Ergebnisse der britischen Borgworksindustrio im Jahre  
1912. Es wurden

Dio Kohlenförderung, dio im Jahro  1911 270242 109 t  
betragen ha tte , ging also im Berichtsjahre um 11 639 170 t  
oder 4,2 %  zurück, während gleichzeitig der W ert der 
Kohlonfördorung um 7 137 441 £  stiog, beides zweifellos 
oino Folgo dos großen Kohlonarboiterstroiks, der vom 
1. März bis zum 10. April 1912 dauerte. Der V e rb ra u c h  
an Kohlo in G roßbritannien betrug 177 300 008 t  oder 
3884 t  auf don Kopf der Bevölkorung. 34 200 001 (i. V. 
35 012 010) t  wurden bei dor K o k s e r z o u g u n g ,  1 081300 
(1 002 396) t  bei der B r i k e t t h e r s t e l l u n g  und 18285 820

*) Z ontralblatt der B auvcrw altung 1913, 29. Okt., 
S. 579. — Vgl. St. u. E. 1912, 19. Dez., S. 2150.

ä) In Berlin, Aachen, Danzig und Breslau einschl. 
Elektrotechnik.

3) In H annover einschl. E lektrotechnik, in Aachen 
einschl. Bergbaukundo.

4) N achrichten fü r H andel, In d u s tr ie  u n d  L an d 
w irtschaft 1914, 5. J a n ..  S. 0.

*) Vgl. St. u. E. 1913, 10. Jan ., S. 130.
*) Minos and Quarries: Gonoral R eport, w ith S ta ti

stics for 1912, P a r t  I I I ,  Outpout.

H I . , .

*) Davon wurden erzeugt
In den In den 

Gaswerken Koksöfen 
t  t

E n g l a n d ...................................  6 097 370 9 597 437
W a l e s ........................................  140 909 050 594
S c h o t t l a n d ...............................  727 111 G37 847
Irland  . .  ........................... 170 811 —
Insel M a n ...............................  9 524_____ — _

G ro ß b r i ta n n ie n ......................  7 751 791 10 891 878
10
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(19 525 987) t  bei der R o h e is e n e r z e u g u n g  ver
braucht.

Die Kokserzeugung h a tte  gegenüber dem Vorjahro 
(19 260 595 t)  eine Abnahme von 616 926 t  oder 3 ,2 %  
aufzuwoisen, während gleichzeitig die Brikottorzougung 
von 1 807 599 t  au f 1 783 963 t, d. h. um 1,3 % , zurück
ging-

Die Eisenorzförderung, die sich im Jah re  1911 auf 
15 767 735 t  beziffert ha tte , zeigt eine Abnahm e von 
1756 698 t  oder 11 ,1% . Man m uß bis zum Jah re  1904 
zurückgehen, um eine fast gleich niedrigo Förderung zu 
finden.

Wegen der Außonhandolsziffem verweisen w ir auf 
die untenstehende Zusammenstellung. Nachzutragon 
bleibt noch, daß im Jah re  1912 393 942 t  M a n g a n 
e rz  im W erte von £  768 335 in G roßbritannien oin- 
geführt wurden, darun tor 166 255 t  aus R ußland, 
171 335 t  aus Britisch-Ostindien und 28 561 t  aus B ra
silien.

Nachstehend ist dio Anzahl der K o k s ö fe n  Groß
britanniens, getrennt nach den einzolnen Systemen, zu- 
sammengos teilt.

System der Oefen in
England

In
Wales

in
Schott

land
Zu

sammen

Bienonkorböfen. . . . 12 796 176 861 13 833
Copp6e-Oefen . . . . 922 978 — 1 900
Simon-Carvös-Oefen. . 1 141 — — 1 141
Otto-Hilgenstoek-Oofon 1072 82 129 1 283
Somet-Solvay-Oefen . 891 58 179 1 128
Köppers-Oefen . . . . 757 — — 757
Simplox-Oofen . . . . 200 40 — 240
Hucssoner-Oefen . . . 310 — — 310
B auer-O efon .................. 12 ■ — 40 52
Collins-Oofon.................. 45 — — 45
Mnckey Soymour-Oofon 32 — — 32
Sonstigo Oofon . . . 155 • 131 69 355

Insgesam t 18 333 1 465 1 278 21 076

Von den 234 Koksanstalton, auf die sich dio Statistik 
erstrockt, waren 89 m it Anlagen zur Gewinnung von 
Nobenor/.ougnissen versehen. An solchen wurden in der 
H auptsache schwefelsaures Ammon und Teer gewonnen.

G roßbritanniens A ußenhandel im Jahre 1913.

Einfuhr Ausfuhr

Januar bis Dezember

1912 ISIS 1912 loin

tons zu 1016 kg

E isenerze, einschl. m n n g a n h a itig e r ................................. 6 602 483 7 442 239 6 142 5 191
S te in k o h le n ................................................................................ I ( 64 444 395 73 400 118
S te in k o h le n k o k s ...................................................................... V 191768 24 029 { 1 010 650 1 233 936
S te in k o h le n b r ik e t t s ............................................................. f \ 1 580 803 2 053 187
A lte isen ......................................................................................... 63 181 122 807 125 584 115 716
R o h e is e n ..................................................................................... 218 138 217 766 1 267 188 1 129 048
E i s e n g u ß ..................................................................................... 6 103 7 675 4 651 5 368
S t a h l g u ß ..................................................................................... 7 562 12 086 915 1 111
S c h m ie d e s tü c k e ....................................................................... 1 716 1 838 366 179
S ta h ls c h m ie d e s tü c k e ............................................................. 19 432 21 506 2 683 935
Schw eißeisen (S tab -, W inkel-, P r o f i l - ) ....................... 164‘378 199 812 142 474 137 305
S ta h ls tä b e , W inkel u n d  P r o f i l e ...................................... 108 889 157 915 241 051 251 390
G ußeisen, n ich t besonders g e n a n n t ............................ — — 67 591 81 458
Schm iedeisen, n ic h t besonders g e n a n n t ................... — — 67 007 70 765
R o h b l ö o k e ................................................................................ 33 534 45 204 97 383
V orgow alzte B löcke, K n ü p p e l u n d  P la tin en  . . . 564 340 513 988 4 083 4 478
B ram m en  u n d  W e iß b le c h b r a m m e n ............................ 275 347 320 880 10 __
T r ä g e r ......................................................................................... 116 726 109 000 120 832 121 958
S c h i e n e n ..................................................................................... 24 251 38 067 411 625 508 771
S chienenstüh le  u n d  S chw ellen .......................................... — — 119 913 118 841
R a d s ä t z e ..................................................................................... 1 135 2 185 37 733 42 962
R adreifen , A c h s e n .................................................................. 4 876 7 674 25 606 30 110
Sonstiges E isen b ah n m ateria l, n ich t besond. g en an n t — — 65 977 75 474
B leche n ich t u n te r  */8 Z o l l ............................................... 75 496 134 612 140 944 132 989

D esgleichen u n te r  Vs Z o l l ........................................... 26 097 34 865 74 325 68 111
6 5 8  6 5 0

Schw arzbleche zum  V e r z i n n e n ...................................... __ __ 65 720 71 781
W -ißbl c h e ................................................................................ — — 481 123 494 921
P a n z e r p l a t t e n ............................................................................ — — 2 046 2 431
D ra h t  (einschließlich T elegraphen- u. T e lep h o n d rah t) 49 097 54 390 64 455 60 820
D r a h t f a b r i k a t e ....................................................................... — — 54 796 56 046
W a l z d r a h t ................................................................................ 98 499 95 196 __ __
D r a h t s t i f t e ................................................................................ 55 501 50 248 ___ __
N ägel, H olzschrauben , N ie te n ........................................... 9 327 6 848 31 209 30 480
S ch rau b en  u n d  M u t t e r n .................................................... 7 752 7 907 28 250 24 652
B andeisen  u n d  R ö h r e n s t r e i f e n ...................................... 54 903 72 404 39 784 45 605
R ö h ren  u n d  K ö h ren verb indungen  aus Schw eißeisen 34 410 52 816 178 922 164 583

D esgleichen aus G u ß e i s e n .......................................... 7 674 11 064 220 424 235 312
K e tte n , A nker, K a b e l ......................................................... — — 32 206 34 494
B e tts te lle n  u n d  Teile d a v o n ........................................... — 25 025 20 849
F a b rik a te  von E isen  und S tah l, n ich t bes. g e n an n t 31 588 43 956 139 847 149 349
In sg esam t E isen- u n d  S ta h lw a re n ................................. 2 059 952 2 342 709 4 933 112 5 050 919
Im  W erte  v o n .................................................................. £ 13 153 247 15 618 031 48 995 833 54 729 302
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Belgiens Roheisenerzeugung im Jahre 19131).

Nach den Angaben des „M oniteur des In térê ts  Ma
tériels“ 2) wurdon während des Jahres 1913 in Belgien 
2 470 630 t  Roheisen erzeugt, d. s. rd. 7,8 %  mehr als 
im Jahre 1912 (2-298 010 t). Die Zeitschrift h a tte  bisher 
die monatliche Erzeugung in der Weise erm ittelt, daß  sie 
die normale Erzougung in 24 Stundon zu Anfang eines 
Monats mit der Zahl der Tago des betroffendon Monats 
multiplizierte und hiervon für kleine Hindernisse und Un
regelmäßigkeiten beim B etrieb der Hochöfen 2 %  abzog. 
Am Schluß des Jahres h a t sich aber borausgestellt, daß 
ein Satz von 4 %  don Tatsachen noch näher kom mt. 
Dnter Berücksichtigung dieser 4 %  ergibt sich für die 
einzelnen Sorten folgendes Bild:

Erzeugung an 1013 1912
t t

P u d d e lro h o isen ...................... 27 665 46 950
Gießereiroheisen...................... 92 825 95 795
Roheisen für dio Flußeison-

d a rs te l lu u g ........................... 2 356 040 2 155 265

Insgesam t . . . 2 476 530 2 298 010

Belgiens Hochöfen Anfang Januar 1914.*)
Nachstohondo Zusamm enstellungen zeigon die Ver

teilung der belgischen Hochöfen auf die einzelnen Bozirke 
nach dom Stando vom 1. Jan u a r 1914 gegonübor dom 
gleichen Tage des Vorjahres.

Hochöfen im Bezirke

vorhanden 
am 

1. Januar

Im Betriebe 
ain 

1. Januar

außer 
Be« rieb 

am 1. Jan.

1914 1913 1914 1913 1914 1913

Honnegau u. B raban t 30 27 25 22 5 5
L ü ttich ........................... 22 22 18 21 4 1
L u x em b u rg .................. 7 6 6 6 1 —

Insgesam t 59 55 49 49 10 6

Bezirk

Puddel-
roheisen

Gießerei
roheisen

Stahleisen

l.Jan
1914

l.Jan.
1913

l.Jan.
1914

l.Jan.
1913

l.Jan.
1914

l.Jan.
1913

Honnegau u. B rabant
L ü ttich ..........................
L u x em b u rg ..................

2 1

4 4

23
13
2

21
21

2

!) Vgl. St. u. E. 1913, 16. Jan ., S. 128.
2) 1914, 9. Jan ., S. 91.

1) Nach dom M oniteur dos In térê ts Matériels 1914,
9. Jan ., S. 91. — Vgl. St. u. E . 1913, 16. Jan ., S. 128.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom englischen E isenm arkte wird uns aus London 

unter dom 10. Ja n u a r wie folgt berich te t: Dor dies-
wöchontlicho Verkehr auf dom C lo v o la n d - W a r r a n t 
e is e n m a rk t  w ar n u r m äßig belobt, und auf die allgomoino 
Annahme hin, daß der Preisdruck sich erschöpft habe, vor- 
hielton die Eignor sich zurückhaltender; dio Preise besser
ten sich deshalb auf gelegentliche Moinungsnachfrago um 
ungefähr 4 d  f. d. ton . Dor W ochonschluß lautoto en t
schieden behauptot zu sh 50/3 % d fü r Kassalieferung und 
sh 50/7 d G für Lioferung in einem M onat. Die erste Stellung 
erzielto bis zu sh 50/6 d. Dio meisten Vorbrauchor haben 
neue Einkäufo vorgonoramen, und os wurdo ein gutes 
Verbrauchsgoschäft boi anziehonden Preisen zum A b
schluß gebracht. D ie Lage h a t sich im  übrigen nu r wenig 
geändert, obwohl dio am erikanischen Geschäftsberichte 
etwas besser lauteton. Dio Notierung für G io ß o ro i-  
eison Nr. 3 ab  W ork au f sofortige Lioferung s teh t auf 
sh 50/9 d, auf ontfernto Lieferung werden sh 51/— f.d . ton 
gefordert, während Nr. 1 zu sh 53/3 d  f. d. ton gehalten 
wird. In  H ä m a t i t s o r to n  herrschte ziemliche Nachfrage 
zu sh 61/6 d  f. d. ton fü r O stküsten-H äm atit M/N für so
fortige Lioferung. P ü r  ontfornto Abschlüsse is t dio N otie
rung sh 62/— f. d. ton. In  fo r t ig o m  M a te r i a l  h a t sich 
das Geschäft reger entw ickelt, dio Preise sind jedoch 
unverändert geblieben. Dor R o h o is o n v o r s a n d  a u s  
den T e o sh ä fo n  beliof sich in diesem M onat bis zum 8. 
auf 22 251 tons, wovon 9312 tons nach Schottland und 
13 930 tons nach anderen britischen Häfen gingen. Die 
Vorjahrszahlen fü r doti gloichen Zeitraum  betrugen 
33 822 bzw. 8221 und 25 601 tons. Dio W a r r a n t l a g o r  
haben sich bis auf ungefähr 135 000 tons verringert.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktien-Gesellschaft in 
Düsseldorf. —  Dor V o rs a n d  im D o z o n ib o r  1913 in R oh
walzdraht betrug fü r das In land  22 900 (im Novombor 
23 140) t, fü r das Ausland 17 800 (14 645) t ,  zusammen 
40 700 (37 785) t. P ü r  das v i e r t e  V i e r t e l j a h r  belief er 
sich für das In land  auf 71 000 t  und fü r das Ausland auf 
49 200 t, zusammon also au f 120 200 t.

Verständigung zwischen den Ammoniak-Erzeugern. —
Zwischen der B a d is c h e n  A n i l in - u n d  S o d a f a b r ik  in 
Ludwigshafen a. R h., der D o u ts c h e n  A m m o n ia k -  
V e rk a u f s v e re in ig u n g ,  G. m. b. H. in Bochum, und

den O b e r s e h le s is c h e n  K o k s w e r k e n  u n d  C h e m i
s c h e n  F a b r ik e n ,  A. G. in Berlin, is t ein Uebcrein- 
kommen wogen des Verkaufs von schwefelsaurem Ammo
niak erzielt worden. Das K artell soll auf eino lango Reiho 
von Jahren  abgeschlossen sein. Dor Vertrag sieht oino 
K ontingentierung dor Ammoniakerzougung vor. Dio 
Preise sollon einheitlich festgesetzt und ferner oine 
Gobiotsabgrenzung vorgonommon worden.

Die Lage des britischen Schiffbaues. —  W ie dor von 
„Lloyds Rogister“ soobon voröffontlichto B ericht für das 
v i e r t e  V i e r t e l j a h r  1913 zeigt, h a tten  die g roßbritanni
schen W erften am  31. Dezem ber v. J . ,  verglichen m it dem 
selben Tago dos Jah res 1912, folgondo Bauton, abgosclion 
von Kriegsschiffen, in A rbeit:

Am 31. Dez. 
1913

Am 31. Dez. 
1912

A rt der Schiffe

A
nz

ah
l

B utto
Tonnen-
Gelialt

•ä

3

B nitto-
Tonncn-
Gehalt

1.

a) D am pfsch iffe : 

aus S tah l . . . . 485 1 952 648 503 1 960 175
2. ■aus E isen  . . . . — — — —
3. au s H olz u n d  v e r

schied. B austoffen 5 166 3 155

Z usam m en 490 1952 814 506 1 960 330

1.

b) Segelschiffe: 

aus S ta h l . . . . 13 3 599 22 9 170
2. aus E isen  . . . . — — — —
3. aus H olz u n d  v e r

schied. B austoffen 10 193 14 565

Zusam m on 23 3 792 36 9 735

a) u n d  b) in sg esam t 513 1 956 606 542 21970 065

D anach w ar dor R aum gohalt dor Ende Dezombor 
1913 im  B au befindlichen Schiffe 13 459 t  niedriger als 
zur gleichen Zeit dos Vorjahres und 30 648 t  niedriger als 
am  30. Septem ber 1913 (1 987 254 t).
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Gegenüber dem 31. Dozombor 1912 zoigon von den 
wichtigeren Schiffbauplätzon oino Zunahm e dio Bezirke 
Glasgow von 45 521 t, Livorpool von 28 050 t, H ull von 
11 109 t  und Barrow, M aryport und W orkington von 
7087 t. E inen R ückgang der Beschäftigung woisen da 
gegen auf die Bezirko Groonoek von 50 242 t, H artlepool 
und  W hitby  von 18 214 t, Middlosbrough und Stockton 
von 10 999 t, Nowcastlo von 10 388 t, Belfast von 5335 t  
und Sunderland von 900 t.

An K r ie g s s c h i f f e n  h a tten  die englischen W orfton 
am  31. Dozombor 1913 insgesamt 93 m it oinor W asser
verdrängung von 004 801 t  im Bau. 82 Schiffe von 
481 031 t  waren für dio britische M arine bestim m t; hiervon 
tvurdon 10 Schiffe von 1G2 400 t  au f Staatsw orftcn und 
66 Schiffe von 319 171 t  auf Privatw orfton gebaut.

Das russische Eisen-Syndikat Prodameta in St. Peters
b u rg .— Wie wir de r „Köln. Ztg.“  entnehm en, liefen bei dem 
Syndikat im G e s c h ä f t s j a h r e  1912/13 A u f t r ä g e  in 
folgendem Umfange e in : 800 047 t  Stab- und Formeisen, 
347 522 t  Bleche, 215 215 t  T räger und Schwellen, 19 940 t

Balcke, Tellering & Cie., Actlen-Gesellschaft in Ben
ra th . — W enn auch das am 30. Ju n i 1913 abgelaufone 
G eschäftsjahr in säm tlichen Abteilungen guto B eschäfti
gung brachte, ergab sich doch, wie wir dem Berichte 
des Vorstandes entnehm en, ein Verlust. D er Verlust i s t  
nach dem Berichte größtenteils auf das alte  V erfahren 
zur Herstellung nahtloser Röhren in Hilden zurück
zuführen. Nach Fertigstellung der geplanten Neuanlagen, 
fü r welche der größte Teil der Vergebungen bereits erfolgt 
ist, hofft dio Gesellschaft auf bessere Ergebnisse. Die 
m it den Munnesmannröhren-W erkon in Düsseldorf ab 
geschlossene Verkaufsgem einschaft h a t den Erw artungen 
entsprochen und sich gu t bewährt. Es wurden der Ge
sellschaft genügend Aufträge zugewieson, so daß ihre 
Röhrenwerko voll beschäftigt waren. Dio Preise für 
Röhren waren jedoch n icht besonders günstig und sind 
seit dom Schlüsse des Geschäftsjahres noch weiter zurück- 
gegangon. Die Preise für die Erzeugnisse der Gießerei, 
R adiatoren , Kessel- und R ippenröhren deckten dem Be
richte zufolge zum größten Teil nur dio Selbstkosten. 
F ü r  Fittings, Muffen und Flanschen, welche die Gesell
schaft in Im m igrath herstellt, waren die Preise etwas 
besser als im Vorjahre. Auch erfuhr der Versand eine Zu
nahme. — Die Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits 
749 199,30 Jl Betriobsgewinn, anderseits 327 113,79 .11 
V erlustvortrag, 20 511,57 J l  Steuern, 572 730,29 Jl 
allgemeine Unkosten, Zinsen usw. und 320 885,59 Jl 
Abschreibungen. Von dem sich ergebenden Verlust von

Achsen, 44 931 t  Bandagen und 400 152 t  Schienen. Der 
V e r s a n d  gestaltete sich im Berichtsjahre wie folgt: 
804 440 t  Stab- und Formeisen, 253 382 t  Bleche, 273 6151 
T räger und Schwellon, 14 045 t  Achsen, 34 105 t  Ban
dagen und 4G9 223 t  Schienen. An u n e r le d ig t e n  A uf
t r ä g e n  lagen am 1. Ju li 1913 noch vor: 104 713 t  Stab- 
und Formeisen, 113 090 t  Bleche, 40 103 t  T räger und 
Schwellen, 34 099 t  Bandagen und Achsen und 154 660 t 
Schienen.

Der Abschluß der preußischen Staatseisenbahnen für 
1912.1) —  Im  nachstohendon geben wir eine Uebersicht 
über dio finanziellen Ergebnisse der preußischen Staats
eisenbahnen im E ta tsjah re  1912. D as E ta ts jah r zeigt ein 
finanziell sehr glänzendes Ergebnis. D er Vorkehr stieg 
gegenüber dem überaus vorkehrsstarken E ta ts jah r 1911 
aberm als beträchtlich. F ü r  das E ta ts jah r s te h t ein be
träch tlicher Rückgang dos Uoberschussos zu erwarten, 
da  zwar dio Eisen bahncinnahm en gestiegen sind, aber 
anderseits noch stärkor, und zwar n ich t nur verhältnis
m äßig, sondern auch absolut, die Ausgaben.

498 041,94 Jl sollen 493 797,98 J l  aus der Rücklage 
gedeckt und 4243,96 J l  auf neue R echnung  vorgetragen 
worden.

SociSlfi Anonyme des Minerais de Fer de Krlvol-Rog. —
W ie aus dem Berichte dos Verwaltungsrates über das 
am  31. Ju li 1913 abgeschlossene Geschäftsjahr zu ersehen 
ist, konnte die Gesellschaft aus der während des Berichts
jahres anhaltenden regen industriellen T ätigkeit in Ruß
land entsprechenden N utzen ziehen. Dieser wäre nach 
dem Berichte noch größer gewesen ohne den Arbeiter
mangel, der dio Entw icklung der Kohlenzechen und bis 
zu einem gewissen Grade auch der Eisenerzgrubon hinderte. 
Von den Eisenerzgruben der Gesellschaft in Krivoi-Rog 
wurden 807 554 (i. V. 731 918) t  gefördert, während 
794 245 (748 986) t  zum Versand gelangten. Auf dom 
W erk Gdantzcfka standen während neun Monaten drei 
Hochöfen im Feuer. Ende April 1913 wurde der älteste 
der Hochöfen zwecks Vergrößerung ausgeblasen. Der 
Ofen konnte Anfang O ktober 1913 wieder in Feuer gesetzt 
und gleichzeitig ein Turbogebläso in B etrieb genommen 
werden. Andere Verbesserungen, so insbesondere eine 
Gasreinigungsanlagc, sind in der Ausführung begriffen. 
An Roheisen w'urden 76 054 (75 604) t  erzeugt; versandt 
wurden 76 864 (74 549) t. Die Steinkohlenförderung der

*) Nach der Zeitung des Vereins D eutscher Eisen
bahnverwaltungen 1913, 31. Dez., S. 1573/4. —  Vgl. 
St. u. E. 1912, 26. Dez., S. 2194.

Abschluß der preußischen Stnatsbnhnen für 1912

1911
■wirklich Etat

1912

wirklich 1 19I] 8C|!Cn E tat

Millionen Marie

B etriebseinnahm en  ..................................................................
B e t r i e b s a u s g a b e n .......................................................................
B e tr ie b s ü b e rs c h u ß .......................................................................
A nteil H essens am  U e b e r s c h u ß ..........................................
B e triebszah l ................................................................................
U eberschuß im  O rd inarium  ohne V erzinsung und

T ilgung  .....................................................................................
D avon  ab :

V erzinsung u n d  T i l g u n g .........................................................

2347,3
1531,0

816.3 
17,9 
65,23%

798.3 

300,9

2327,7
1596,5
731.2 

16,2

714,4

313.2

2501,5
1658.4
843,1

18.6
66,30%

823,9

310,0

+  154,2 
+  127,4 
+  20,8 
+  0,7

+  25,6 

+  9,1

+  173,8 
+  61,9 
+  m , 9
+  2,4

+  109,5 

—  3,2
B le ib t U eberschuß  im  O rd inarium  .................................
Z uschuß im E x trao rd in a riu m  und  bei der a u ß e re ta ts 

m äßigen V e r w a l t u n g .........................................................

497,4

115,3

401,2

119,8

513,9

113,6

+  16,5 

—  1,7

+  112,7 

-  6,2

R e in ü b e r s c h u ß ...........................................................................
D er R einüberschuß  is t  verw endet:

a) fü r allgem eine S taatszw ecke  (2,10 %  des s ta tis tisch en  
A nlagekap ita ls) ..................................................................

b) zu r V erstä rk u n g  des A u s g le ic h s fo n d s ........................

382,1

219,8
102,3

281,4

226,8
54,6

400,3

220,8
173,5

+  18,2

+  7,0 
+  11,2

+  118,9

±
+  118,9
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■ Abteilungen Orlovo-Eleniofka und K am enka stieg von 
415 485 t  im Vorjahre auf 456 559 t  im Berichtsjahre. 
Durch den gleichzeitigen Botrieb der neuen Koksofen 
in Orlovka und der Oefon in K am enka gelang es, die Koks
erzeugung von 110 878 t  auf 196 849 t  zu bringen. —  Dio 
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 
70 906,42 fr Eingang von zweifelhaften Forderungen
3 176 815,54 fr Betriebsgewinn, anderseits 154 417,93 fr 
Abgaben auf Gewinn und Einkom m en, 150 000 fr Sckuld- 
vcrschrcibungszinsen, 1 600 000 fr Abschreibungen und 
25 933,36 fr K osten der Kapitalserhöhung, Abschrei
bungen auf zweifelhafte Fordorungon usw. Zu den sich 
ergebenden 1 317 370,67 fr sind noch 108 059,06 fr Vortrag 
aus dom Vorjahre hinzuzuzählon. Von den som it verfüg
baren 1 425 429,73 fr  werdon 131 737,07 fr der satzungs- 
mäßigon Rücklage zugoführt, 60000 fr an  den Verwaltungs
rat vorgütet, 1 215 000 fr als D ividende (9 %  au f das 
13 500 000 fr betragende A ktienkapital) ausgeschüttet 
und 18 692,66 fr auf neue R echnung vorgetragon. Dio 
am 16. Dezember 1913 abgohaltono H auptversam m lung 
ermächtigte die Verwaltung zur Ausgabe von 12 000 
füufprozentigen Schuldverschreibungen von jo 500 fr 
gloich 6 000 000 fr.

Société Anonyme Métallurgique Donez-Juriewka in 
St. Petersburg. —  Dio Gewinn- und Verlustrechnung 
für das am 30. Ju n i 1913 abgeschlossene Geschäftsjahr 
zeigt einerseits 6 778 981,84 Rbl. Gewinn aus dem Verkauf 
der Werke Juriew ka, Zarizyn und St. Petersburg nach Ab
zug dor Verkaufsspesen usw., 70 816,39 Rbl. verschiedene 
Einnahmen und 214 307,05 Rbl. Zinson, anderseits 
1 581 625,67 Rbl. allgemeine Unkoston, Steuern, Abgaben, 
Schuldverschreibungszinsonusw.und 1228137,68 Rbl. Zah
lung an die Société Oural-Volga für dio V erpachtung ihres 
Werkes Zarizyn. Nach Abzug von 42 973,15 Rbl. Tantiem en 
und unter Einschluß von 2232,16 Rbl. Vortrag bleiben
4 256 574 Rbl. verfügbar. Als Dividende worden 16 Rbl. 
auf dio Aktie oder 8 %  vorteilt. D as A ktienkapital be
trägt 22 100 000 Rbl. W ie wir dom in der „Köln. Z tg .“ 
veröffentlichten Geschäftsbericht entnehm en, h a tte  die 
sehr lebhafte Nachfrage nach säm tlichen Eisonorzeug
nissen eine Steigerung dor Eisenproise und eine Ver
teuerung dor Rohstoffe zur Folge. Neben dieser Vor- 
teuorung wirkte Arbeitermangol ungünstig auf dio Lei
stungsfähigkeit der W erke ein. E s m ußten  daher zwei 
Hochöfen im Verlauf von drei W ochen ausgeblason 
werdon. Es wurden erzeugt bzw. hergestcllt: von der 
Juriower Fabrik  244 579 (i. V. 251 605) t  Roheisen, 
239 714 (230 631) t  Halbzeug und 201 111 (199 710) t 
Fertigerzeugnisse; von der F ab rik  in Zarizyn 154 871 
(146 716) t  Halbzeug und 126 436 (122 043) t  Fertig 
erzeugnisse und von den Potorsburgor W erken 62 498 
(63 727) t  Stab- und Formeisen und W alzdraht und 
31 353 (32 530) t  verschiedene andero Drahterzeugnisse. 
Die Kohlenförderung der Gesellschaft bezifferte sich auf 
233 240 (204 064) t ,  dio Koksorzougung betrug 202 887 
(165 234) t ,  die Eisonorzfördorung fü r eigene Zwocko 
111 794 t  und fü r die Société Minière e t  M étallurgique 
19 148 t

The Tata Iron and Steel Company, Ltd. —  Wie wir
aus dom Berichte dor Diroktoron diosos indischen Werkes 
entnokmen, wurden während des am 30. Ju n i 1913 ab 
geschlossenen Geschäftsjahres 12 325 t  Manganerz teils zu

zufriedenstellendon Preison vorkauft, teils nach don 
W erken in Sakchi verladen. Von don Bhelatand-Kohlon- 
zechon wurden im lotzten Fiskaljahre ungefähr 60 000 t  
gefördert. Im  April brach auf der Zeche die Cholera aus, 
deren Folgen im Septomber noch n icht voll üborwundon 
waren. Ih re  größte m onatliche Förderung orreichto dio 
Zecho im M onat März 1913 m it rd. 7700 t. Aus don Erz- 
grubon dor Gesellschaft in Gurumaisini wurden 240 505 t  
nach Sakchi verladen, von denen das dortige Work 
212 190 t  verbrauchte, während dio übrigen 28 315 t  auf 
Lagor genommen wurden. Aus ihren Gruben in Chanda 
bozog die Gesellschaft ungefähr 10 300 t. Dio Dolomit- 
brücho in Panposh lioforten nach Sakchi 81 644 t. Aus 
ihren Manganorzgruben in B .ilaghat erhielt dio Gesell
schaft 5862 t ;  aus anderen Quellon kaufte sie noch rd. 
500 t  hinzu, ln  Sakchi wurdo die letzte Koksofen batterio 
im August 1912 in Botriob gosetzt. Hochofen B wurde 
am  21. Soptembor 1912 angeblasen, während die Walzon- 
straßo am 31. Oktobor desselben Jahres in Betrieb kamen. 
Auf der Koksofenanlago stchon sowohl dio 180 Coppco- 
Oefon als auch dio 30 nouon Bionenkorböfen im Betrieb. 
Dio monatliche Kokserzeugung belief sich bei Ab
fassung des Berichtos, Endo Oktobor 1913, auf ungefähr 
15 000 t. Die Beschaffenheit dos Kokses entspricht abor 
n icht den W ünschen der Gesellschaft. Auch genügt dio 
orzougte Mengo nicht für don Bedarf ihrer Hochöfen. Es 
wird daher beabsichtigt, eine weitere B atterie  von Koks
öfen m it Gewinnung von Nobonorzougnisson m it einer 
täglichen Erzeugung von 150 t  zu bauen. Dio beiden 
Hochöfen hahon eine Erzeugung von ungefähr 15 000 t  
im M onat orroicht; wegen des unzureichenden Kokses 
war sie abor bei Abfassung dos Borichtos niodrigor. Die 
Stahlwcrko hatton  unter verschiedenen Schwierigkeiten 
zu loidon, insbesondere un ter Mangel an fouorfoston 
Stoinen. Auch dio Erzeugung dor W alzonstraßon war 
infolgedesson niedrig. Dio Gesellschaft h a t außor nach 
Indien auch nach Jap an , China, Jav a , Coylon, Burm a, 
don S tra its  Settlom ents, Australien und der W estküste 
dor Vereinigten S taaten  vorkauft. —  D er Abschluß zeigt 
einerseits Rs. 8 205 553-8-1 Einnahmon aus dom Vorkauf 
von Roheisen und Stahlorzeugnisson sowie W ort dor 
V orräte an Rohoison und Stahlorzeugnisson am 30. Ju n i 
1913, ferner Rs. 15 924-8-0 sonstige Einnahm on, anderseits 
Rs. 7 007 3S7-11-1 Ausgaben bei der Erzeugung von Roh
oison und Stahl, sowie W ort der Vorräte am 1. Ju li 
1912, Rs 102 305-10-11 allgemeine Unkosten in Bom bay 
sowie Rs. 253 201-5 0 Schuld vorschreibungszinson. Es ergibt 
sich som it oin Gowinn von Rs. 858 583-5-1, dor sich 
durch Rs- 34 458-13-11 Vortrag aus dora Vorjahre auf 
Rs. 893 042-3-0 erhöht. E in woiteror Botrag von 
Rs. 116 505-8 0 wurdo als Präm ie für während dosBorichts 
jahres verkaufte Aktien voroinnahm t. Diese Summe 
sowio Rs. 221 694-10-4, dio der Gowinn- und Vorlustrock
nung entnom m en werdon, zusammon alsoR s. 338 200-2-4, 
dienen zur Abschreibung der aufgegebenen ICohlonfoldor. 
Fornor werden Rs. 31 624 dom K onto für vorläufige Aus
gaben und Rs. 200 000 dom Fonds fü r Abschreibungen 
zugoführt. Aus don vorbloibendon Rs. 439 723-8-8 werdon 
Rs. 368 555-1-6 Dividende auf die Vorzugsaktion für die 
Zoit vom 1. Ja n u a r 1912 bis zum 30. Ju n i 1913 ausge- 
schü tte t, die restlichen Rs. 71 168-7-2 worden auf neue 
Rochnung vorgetragen.

T ar if ierun g  v o n  E i s e n -  u n d  S tah lw aren .
Die s tä n d ig e  T a r i f k o m m is s io n  d e r  d o u ts c h o n  

E is e n b a h n e n  faßte in dor Sitzung vom 11/12. Septem ber 
1913 in bezug auf dio Tarifierung von Eisen- und Stahl- 
waren im deutschen E isenbahngütertarif u. a. folgende 
bemerkenswerten Beschlüsse:

Dio Stelle' „E isen und S tah l“ des Spezialtarifs I  
erhält folgonden W ortlau t:

Eisen und S tahl, Eisen- und Stahlw aren aller Art, 
sowoit n icht untoi Eisen und  S tah l in den Spezial- 
tarifon I I  und I I I  oder besonders gonannt, auch m it

anderen Stoffen außer edlon Metallen verbunden oder 
überzogen, sofern dieso Stoffe n icht oinon h au p t
sächlichen Bostandtoil bilden, oinschl. Maschinen und 
Geräte aller A rt von Eison und Stahl, zusam m en
gesetzter odor zerlegter.

Dor wesentliche Unterschied gegen dio bisherige 
Fassung bosteht darin , daß auch dio Uoborzüge keinen 
h a u p t s ä c h l i c h e n  Bostandtoil dor Eisenw aren bildon 
dürfen, wenn die3e n ich t un ter die höhere Tarifklasse 
fallen sollen.



126 S ta h l  u n d  E isen . Bücher schau. 34. J a h r g .  N r. 3.

In  don Spezialtarif I  sind folgende nouo Stollen 
aufzunohm on:

1. P la tten  und Bleche aus Eison odor Stahl, o in -  
s o i t ig  m it K upfer, Nickel, Messing oder Kupfornickol 
p lattio rt, und W aron daraus, auch vernickelt.

D a nach dieser Fassung n ur dio oinsoitigo Plattiorung 
zugelassen ist, so fallen zweiseitig p la ttie rte  Blecho und 
daraus hergcstollte W aron ohne weiteres u n ter dio höhere 
Tarifklasso (dio Allgemeine W agenladungsklasso).

2. B öhren und Stäbo aus Eisen odor S tah l m it 
K upfer, Messing odor Tom bak überzogen, auch ver
nickelt.

Durch Ziffer 2 soll sichorgestellt werdon, daß m it K upfer 
üsw\ überzogene Röhren und Stäbo auch dann noch zum 
Spezialtarif 1 gehören, wonn dor Uoborzug einen h au p t
sächlichen B ostandtoil bildet.

ln  dor Stolle „Eison und S tah l“ des Spezialtarifs I I  
ist dio E inleitung zu fasson:

Eison und Stahl, Eison- und Stahlw aren, auch im 
Feuer- oder Galvanisierungsvorfahron vorzinkt, ver

z innt oder vorbleit, odor angestrichon, gctcort, geölt, 
und zw'ar uswf. wie bisher.

D urch don Zusatz „im  Feuer- oder Galvanisicrungs- 
vorfaliren“ soll vorhindert w-orden, daß plattiorto  Waren 
untor den Spezialtarif I I  fallon. Dem entsprechend wurde 
beschlossen, in Ziffer 10 dos Spezialtarifs I I  zu sagen: 
Eisen- und S tah ldrah t, auch g a lv a n i s c h  verkupfert oder 
lackiort usw. Dio Aonderung soll verhindern, daß unter 
verkupfertem  E isondraht auch der B im etalldraht ver
standen wird.

Dio Beschlüsse haben dio Zu S tim m u n g  d e r  Gene- 
r a lk o n f e r e n z  dor deutschen E isenbahnen gefunden und 
tre ten  voraussichtlich am  1. April d. J . in K raft.

Von dorselbon Gonoralkonforenz wurde dio von der 
ständigen Tarifkommission fostgestellte neue Fassung der 
Ziffor 7 (E is o n b a u w o rk s to i lo  usw.) dor Position Eison 
und S tah l1) dos Spozialtarifs I I  in dor Gütorklassifikation 
dos deutschen Eisonbahn-G ütortarifs gutgoheißen. Auch 
dioso Tarifänderung wird am  1. A p.il in K ra ft treten.

») V g l St. u. E . 1913, 28. Aug., S. 1461/2.

Bücherschau.
R iid isü le, Dr. A ., Professor an der Kantonsschuie 

in Zug: Nachweis, Bestimmung und, Trennung 
der chemischen Elemente. Rd. 1: Arsen, Anti
mon, Zinn, Tellur, Selen. Mit 49 Abb. Bern: 
Akadcmifche Buchhandlung von Max Drechsel 
1913. (XL, 543 S.) 8». Geb. 24,40 J L

D as vorliegende B uch bildet don ersten eines auf 
neun Bände veranlagten Werkes. D er Verfasser h a t cs 
sich zur Aufgabe gem acht, oino m öglichst vollständige 
Zusamm enstellung allor derjenigen Bestimmungsmethodon 
zu geben, die sich als praktisch  verwendbar erwieson 
haben. D azu wTar oino überaus kritische Sichtung dos 
Stoffes am  Platze, wonn m an dio in dor einschlägigen 
L ite ra tu r so zahlreichen neuen Vorschläge und Abände
rungen beroits bekannter Verfahren berücksichtigt. Daß 
das Buch an dio Stelle der in vielen Fällen schwer zu
gänglichen O riginalliteratur t r i t t  und dem A nalytiker 
dadurch Zeit und Mühe erspart, ist ein n icht geringer 
Vorzug der Arbeit. D am it is t auch der Charakter des 
W erkes gekennzeichnet: es ist kein Lehrbuch dor ana
lytischen Chemie, sondern ein Nachschlagebueh, in dem 
ein jedor A nalytiker das Seine finden dürfte.

Dio Gliederung des Stoffes is t kurz folgendo: Von 
einem jeden E lem ent werdon zunächst dio wichtigsten 
qualitativen  Reaktionen m itgcteilt; der quantitative  Teil 
um faß t nacheinander dio gewichts- und m aßanalytischon, 
eloktrolytischen und kolorimetrischcn Methoden. In  dom 
K apitel „Spezielle M ethoden“ werden dio Bestimmungs- 
Verfahren des betreffenden Elem ente in N atur- und K unst
erzeugnissen beschrieben. Dio Trennungen der Elem ente 
voneinander sowohl in qualitativer als auch in quan ti
ta tiv er H insicht sind in der Weise angeschlossen, daß 
bei einem E lem ent die Trennung von säm tlichen voran
gegangenen abgehandelt wird. —  Dor vorliegende erste 
Band um faßt, wie schon im T itel angogeben ist, dio 
E lem ente Arsen, Antimon, Zinn, Tellur und Selen.

Nach dom Erscheinen derjenigen Bände, welche die 
uns besonders interessierenden E lem ente enthalten , wird 
näher auf den In h a lt einzugehen sein. Dessonungeachtet 
möge schon je tz t gesagt werden, daß dio A rt dor A nord
nung und Behandlung des Stoffes klar und verständlich 
genannt zu werden verdient. Prof. Dr. P. Aulich.

S ellew , W illiam  H ., Principal Assistant Engineer, 
Michigan Central Railroad: Steel Rails. TJieir 
history, properties, strength and manufacture. 
With notes on the principles of rolling stock and

track design. 361 ill., 33 fo:ding plates. London 
(W. C., 10 Orange Street, Lcicester Square): Con
stable & Company, Ltd., 1913. (XVII, 524 S.) 
4°. Geb. s 52/—.

D er in leitender Stellung bei der- Michigan Central 
R ailroad tä tig e  Vorfasser legt uns hier ein Werk vor, 
das er zwar bescheiden n u r als „ a  Compilation“ bezeichnet, 
das aber in W irklichkeit eine system atische Zusammen
fassung des heutigen W issens vom Eisenbahnoberbau vom 
Standpunkte  des amerikanischen Eisonbahners darstcllt. 
Das Buch verm itte lt uns in ausgezeichneter Weise die 
K enntnis von den zahllosen theoretischen und prak
tischen Untersuchungen der Amerikaner, deren Ergeb
nisse bisher in den technischen Zeitschriften und den 
Sitzungsberichten der verschiedenen Vereinigungen von 
Eisenbahnlet h irk e in  und  Ingenieur vereine verstreut und 
bei uns infolgedessen wenig bekannt waren.

N ach einer kurzen geschichtlichen E inleitung über 
die Entw icklung der Schienenformen in Amerika und 
E uropa wird zunächst ausführlich die W irkung zwischen 
R ad  und Schiene beh an d e lt Im  felgenden Abschnitte 
wird dio Schwellenfrage eingehend erörtert, wobei die 
vergleichende Darstellung dor Erfahrungen mit den ver
schiedenen SchweUenformcn (Holz-, Eisen- und  Beton- 
schwcllei.) von hchem  Interesse i s t  Dann geht der Ver
fasser zu der B eanspruchung der Schienen über, wobei er 
die Arbeiten von Z im m e rm a n n , B lu m  und H a a rm a n n  
eingehend berücksichtigt und ausführlich die Ergebnisse 
am erikanischer Vcrsucho m itteilt. D er nächste Abschnitt 
behandelt dio Festigkeit der Schienen und ihre Prüfung. 
Der felgende, um fangreichste A bschnitt ist für den 
H üttenm ann besonders anziehend, da  er den Einfluß 
der Herstellung auf die Eigenschaften dor Schienen er
örtert. Gleichzeitig b iete t er oino kurze Schilderung des 
amerikanischen Eisenhüttenwesens m it zahlre chen Photo
graph en und Zeichnungen ausgeführter Anlagen. In dem 
Schlußkapitel folgen ausführliche vergleichende Angaben 
über dio Lieferungsbedingungen fü r Oberbaumaterial 
am erikanischer B ahnen; von europäischen Bahnen werden 
nur die englischen zum Vergleiche herangezogen.

ln  den, einzelnen Abschnitten beigefügten Literatur
verzeichnissen sind von deutschen Arbeiten fast nur Ver
öffentlichungen aus „S tah l und Eisen“ berücksichtigt 

Eine eingehende Besprechung des vorzüglich aus- 
gestatteten  W erkes würde zu weit führon; aber die Fülle 
des in ihm  enthaltenen Zahlenm aterials sowie dio aus
führlich mitgoteilten zahlreichen Versuchscrgebnisso aus 
den Laboratorien am erikanischer Hochschulen und aus 
dem praktischen Betriebe erwecken lebhaft den Wunsch,
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daß recht hald von berufener Seite eine deutsche Be
arbeitung des empfehlenswerten Buches erfolgen möge.

Karl Schmelzer.

Jahrbuch für den Oberbergamlsbedrlc Breslau. Ein 
Führer durch die im Oberbergamtsbezirk Breslau 
liegenden Werke der Montan-Industrie mit Unter
stützung durch das Königliche Ober-Berganit, 
andere Behörden und industrielle Verwaltungen. 
Bearb. von Bergassessor J. W estphal, Kgl. Berg
inspektor. 1. Jg. (bis 1912). Kattowitz: Phönix- 
Verlag (Inh. Fritz und Carl Siwinna) 1913. 
(XL und 872 S.) 8°. Geb. 12 J L

Die dem B earbeiter gestellte Aufgabe, ein Auskunfts
buch Ober die oberschlesische M ontanindustrie zu schaffon, 
ist mit der Herausgabo des vorliegenden Jahrbuches in 
glücklicher Weise gelöst worden. Das Buch, das nach 
Inhalt und Form der gebrachten Angaben ein Seitonstück 
zu dom bekannten Jahrbuch für den Oberborgamtsbezirk 
Dortmund darstellt, en thä lt nach einer kurzen Biographie 
des Berghauptm anns S c h m e iß o r  in seinem orston Teil 
ein Verzeichnis der im Oberbergamtsbezirk Breslau ver
liehenen Bergwcrko, dom sich als wichtigster Abschnitt 
(Teil II) ein Verzeichnis der betriebenen W erke m it aus
führlichen Angabon über ihro Organisation, ihro Kapital- 
und Erzeugungsvorhältnisse, ihro Betriebsm ittel usw. an 
schließt. E in weiterer Teil behandelt dio in B etracht 
kommenden Behörden und Körperschaften, der vierte 
Abschnitt dio S ta tistik  der oberschlosischon M ontan
industrie. Dio Benutzung des gesamm elten wertvollen 
Materials wird durch ausführliche Inhaltsverzeichnisse er
leichtert. Eine willkommene Ergänzung dos Buches bilden 
verschiedene Kartonbeilagen. Dio Angaben des Werkes 
sind reichhaltig und nach den von uns vorgenomrrenen 
Stichproben auch zuverlässig Dem inneren Gehalt de3 
Buches stellt sich oino gute A usstattung würdig zur Seile.

Die Redaktion.

Key, Dr. Hclnter: La  V ie  économique de la Suède. 
Paris (VIe, 8, Rue Garanciè.e): P.on-Nourrit
& Cio. 1913. (3 B!., 166 S.) 8 J 3 fr.

Das vorliegende W ork behandelt hauptsächlich a ll
gemeine w irtschaftliche Fragen, jedoch e n th ä lt es auch 
einige Ausführungen, dio für den E isenhüttonm ann von 
Interesse sein können.

In dem A bschnitt über dio Holzindustrio hä tte  man 
vielleicht Näheres über dio Holzkohlonerzeuguug Schwedens, 
gewünscht während der A bschnitt über Mineralien go- 
schichtlieho Angabon und Zahlen übor dio E rzlagerstä tten  
enthält, donen zufolge Schwedon u. a. G3 %  des zurzeit 
bekannten R eichtum s an hochprozentigen Eisenerzen 
der Welt bcsitzon soll. Dio Steinkohlenlager in Schonon 
mit 150 Millionen Tonnon guter Kohle und tbonsoviel 
minderwertiger ICohlo sind obonfalls berücksichtigt. 
Hervorzuheben is t noch dio Tafel der in Schweden vor
handenen fünfzehn W assorkraftqucllen, deren Gefälle aller
dings ziemlich niedrig, sind, nämlich zwischen 3 und 18 m 
schwanken, von denen aber dio kloinsto GOOO PS und dio 
größte bis zu 35 000 PS  abgeben kann. —  Dor Abschnitt 
über die Eisenindustrie Schwedens ist ziemlich kurz gehalten 
und bringt hauptsächlich statistische, schon m eist bokannto 
Zahlen, während dor Roheisenerzeugung auf elektrischem 
Wego zwoi K apitel gewidm et sind. —  Endlich verdienen 
noch dio Abschnitto über dio Entw icklung der verschie
denen Gowerbo des Landes sowio über den Außenhandel 
jedenfalls nähere Beachtung. Q0UVy.

Gielen, M., Direktor der Allgemeinen Treuhand- 
Genossenschaft zu Frankfurt a. M.: Das organi
sierte Dreisummenhauplbuch. Ein Wegweiser zur 
gedeihlichen Wirtschaft in Handel und Industrie.

Mit Reehnungsbeispielen, Formularen, Konten- 
und Bilanztafeln und kritischer Wertung veröffent
lichter Industriebilanzen. Stuttgart: Muthsche 
Verlagshandlung 1914. (192 S.) 8 °. 5 JL. geb. 6 JL.

D as Buch streb t eino verbesserte, organisierte Buch
haltung, „D as D rcisum inonhauptbuch“ , an  und ver
weist auf dio vielfachen Vorteile einer solchen. E s wird 
hauptsächlich großer W ort darauf gelegt, daß eine der
artige B uchhaltung die L iqu id itä t des Geschäftes jederzeit 
k lar und loicht orkonnen läß t, so daß Fohlwege, dio zum 
Mangol dor L iqu id itä t führen würdon, vermieden worden 
können (S. 13 u. ff.). —  Dio Aufgnbo der Buchführung ist, 
dio Vermögenslage durch K larheit und Uebcrsichtlichkoit 
der R echnungsführung richtig  auszuweisen. Das soll 
durch das D reisum m enhauptbuch besser erreicht werdon 
als seithor. Ob solches der Fall sein wird, darübor läß t 
sieh ohno weiteres n ich t urtoilcn, weil erstens eino E r
klärung der' Bezeichnung „D reisum m onhauptbuch“ , aus 
der m an don Aufbau dor neuen B uchführung erkennen 
könnto, n ich t gegeben ist, und weil zweitens dio auf
S. 24 u. ff. gegebene Aufstellung völlig unklar ist. —  W enn 
ein neues Buchhaltungssystem  angostrebt weiden soll, 
dann müssen dio Vorlagen dazu nach jedor R ichtung aus
führlich und k lar sein. Pfeifer.

Ferner sind bei der R edaktion folgende W erke ein
gegangen:
Gesetz über einen einmaligen außerordentlichen Wehr

beitrag nebst don Ausfühlungsbestimmungen des Bundes
ra ts  und den preußischen Ausführungsvorschriften. 
Toxtausgabo m it Anmerkungen und Sachregister von 
A. F o r n o w ,  Geh. Oberfinanzrat u. vortr. R a t im 
Finanzm inisterium . 2., verm. u. vorb. Aufl. (Gutten- 
tagseho Sam mlung deutscher Reichsgesetze. Nr. 110.) 
Berlin: J . G uttentag, Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H ., 
1914. (239 S.) 8» (Iß"). Geb. 2 J l.

Hi Dio nouo Ausgabe des handlichen Gesetzos- 
textos is t durch dio im T ite l envähnton Ausführungs
bestimmungon ergänzt wordon; gleichzeitig h a t es sich 
infolge dieser nachträglich erlassenen Bestimmungen 
als notwendig erwiesen, die zur Berechnung des Wehr- 
beitragos ursprünglich angeführten Beispielo teilweise 
abzuündcm . Im  übrigen h a t der Verfasser dio schon 
in der ersten Auflngo gegebenen Erläuterungon des 
Textes n icht wesentlich um zugestaltcn brauchen, -f- 

H o n c k y ,  St.-(\tlp. H ., Assistent an der Technischen 
Hochschule D arm stad t: Der Spannung szustand in
rechteckigen Platten. M it 12 Textabb. u. 7 Taf. München
u. Berlin: R. Oldenbourg 1913. (3 B l., 94 S.) 4 °  (8°). 
4 J l .

Jahres-Bericht über die Leistungen der chemischen Techno
logie fü r das Jahr 1912. 58. Jg . Bearb. von Dr. P a u l
F . S c h m id t  und Prof. Dr. B. R a sso w . Abt. 2: Or
ganischer Teil. M it 94 Abb. Leipzig: J . A. B arth  
1913. (X X IV , 691 S.) 8°. 16 J l.

J o l y ,  H u b e r t :  Technisches Auskunftsbuch fü r das 
Jahr 1914. Eino alphabetische Zusamm enstellung des 
W issenswerten aus Theorie und Praxis auf dem Gebiete 
des Ingenieur- und Bauwesens u n ter besonderer Be
rücksichtigung der neuesten Errungenschaften, Preise 
und Bezugsquellen. 21. Jg. Leipzig: K. F . Koehler 
fl9131. (XVI, 1531, L V III S.) 8°. Geb. 8 M. 

Schriften der Gesellschaft fü r  Soziale Reform. Hrsg. von 
dem Vorstände. Jen a : G. Fischer. 8°.

H. 42/43. (Bd. 5, H. 1/2). Rechtsfragen des Arbeits- 
tarijsverlrages. H aftung, A bdingbarkeit. Auf Grund 
einer Umfrage des Arbeitsrechts-Ausschusses der Ge
sellschaft fü r sozialo Reform bearb. von Dr. W a ld e m a r  
Z im m e r m a n n ,  Berlin. 1913. (150 S.) 1,10 J l.

H. 44. (Bd. 5, H. 3.) S in z h e im e r ,  Dr. Hugo, 
R echtsanw alt am Königlichen Oberlandesgericht in 
F ran k fu rt am  M ain: Rechtsfragen des Arbeitstarifver
trags. B rauchen wir ein Arbeitstarifgesetz 1 1913.
(60 S.) 0,40 J l.
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Vereins- Nachrichten.
V e r e in  d e u ts c h e r  E ise n h ü tte n le u te .
Neudruck des Mitglieder-Verzeichnisses 1914.

Das noue Mitglieder-Verzeichnis 1914 soll Anfang 
April erscheinen und wird am 10. F e b r u a r  abgeschlossen. 
An unsere Mitglieder ergeht daher das Ersuchon, alle 
Aenderungen —  Stand, W ohnort usw. — , die bishor 
etwa noch nicht gemoldot soin sollten, dor Geschäftsstelle) 
u m g o h o n d  mitzutoilen, dam it sio noch in das neue Mit
glieder-Verzeichnis aufgenommon wordon könnon.

Die Geschäftsführung.

Aenderungen in dor'M itgliederliste.
Brandes, Ju liu s, Ingonieur, C harlottonburg 4, K an tstr. 33. 
Dönicke, Karl H ., H tlttoning., techn. D irektor dor E tabl. 

H onry Mariollo, Soc. An., Paris, Frankreich, ■ 25 Rue 
Borgèro.

Gaertner, Dr. F. W., St.ahlworksingoniour, K attow itz ,
O. S., E m m astr. 59.

Qraefc, Ilolm , Chomikor, H annover-Linden, Egostorff- 
s traße 11.

Klingelhöfjer, Hermann, H annover, Allmorsstr. 7.
König, Rudolf, H üttondiroktor, Jona.
Kröhnke, Dr. 0 ., Zohlondorf (W annsoobahn), ICloiststr. 20. 
Nath, Adalbert, H üttoninspektor, Schwiontochlowitz,

0 . S., Borgworkstr. 11.
Noack, Curl, Oboring. u. Stahlwerkschof dor Julionhütto , 

Bobrok, 0 . S.
Peipers, Ernst, Botriobsloitor dor A.-G. fü r H artguß- 

Industrio , Sirius, Jekatorinoslaw , Süd-Russland. 
Rotthofj, Karl, Ingeniour, M ülheim -Ruhr-Styrum , Miil- 

heim erstr. 66.
R ubini, Carlo, Ingeniour, Socioti Ilva, Portovocchio- 

Pisano, Italion.
S  perlé, Alfred, W alzw.-Oberingonieur d. Fa . Fried. K rupp, 

A. G., Essen a. d. R uhr, Lo3singstr. 9.
Wiethaus, C. A ., H üttondirok tor a. D ., D ortm und, Guton- 

borgstr. 36.
Wilhelms, Fritz, Ingoniour, D ortm und, Leiorweg 2. 
Zitzlaff, D r. phil. Im m o, S)ipI.<Qng.i Oboring. dor Siomens- 

Schuckert-W orko, G. m. b. H ., Berlin-Steglitz, Schloß- 
straßo 33.

N e u e  M itg lie d e r .
Becker, Abraham, Montagoingomour der Masehinonf.

Thysson & Co., Mülheim a. d. R uhr, Goothostr. 20. 
Bernds, Carl, Botriobsassistont, Dinslakou.
Braun, Hugo, (Sipl.'^ltg., A bt.-V orstand dor Masehinonf. 

Thyssen & Co., Mülhoim a. d. R uhr, Wiosonstr. 40.

Brunnemann, Franz Wilhelm, Montagoingoniour dor 
Masehinonf. Thyssen & Co., Mülheim a. d. Ruhr, 
Sohillorstr. 10.

Dorenbeck, Wilhelm, M ontageingenieur dor Masehinonf. 
Thysson & Co., Mülheim a. d. R uhr, Wiosonstr. 21.

Göbel, Hans, Ingoniour, Pohorolla-Vasgyar, Ungarn.
Harzheim, Hans, Botriebsingoniour dos Stahlw. Thyssen, 

A. G., Abt. Hochofen, Hagondingen i. Lothr.
H eun, E m il, Botriobsführor dor. F ran k ’schen Eisonw.,

G. m. b. H ., Adolfshütto, Niederschold (Dillkrois).
Boltzm ann, Carl, Borgrat, V orstand do3 ICgl. Württ. 

Hüttonworks, Friodrichstal boi Froudonstadt.
Hüttenwerk, Kgl. Württ., Königsbronn, W ürttbg.
Hüttenwerk, Kgl. Würlt., Ludw igstal boi Tuttlingen.
Hüttenwerk, Kgl. Württ., W asseralfingen.
Kettler, Heinrich, W alzworksehof u. K alibrour dor Ge

werkschaft Quint, Quint boi Trier.
Lantermann, Wilhelm, Ingoniour do3 Blechwalzw. Sohulz 

ICuaudt, A. G., Hückingen a. Rhein.
Laval., André, (Sipi.-Qltg., Eich, Luxem burg.
Neubecker, Theodor, Ingehiour dor Gutohoffnungshüttc, 

Storkrado, H-iltkam pstr. 15.
Nückel, Franz Robert, Ingenieur der Bonnor Masehinonf., 

Bonn, Goothe3tr. 19.
Olig, Josef, Fabrikbo3itzor, M ontabaur (Wo3torwald).
Sonnenberg, Johannes, Betriobsingoniour d. Fa. Th. 

W upperm ann, G. m. b. H ., Schlobusch-M anfort, Bahn- 
hofstr. 41.

Steinhardt, Fritz, D irektor dor A.-G. H . F. Eokort, Borlin- 
Liolitonborg, Eokertworko.

Thomas, M ax, 2>ipl.-Qitg., Ing. im Puddol- u. Walzw. der 
Oestorr. A lpinen Montan-Gos., D onawitz boi Loobon, 
Steierm ark.

Wecren, Franz, H üttoning., Inh. des Eisonw. Franz 
Weeron, Noukölln.

Wurceldorf, Georg, (Sipl.-Qug., Düssoldorf, Graf Adolf- 
S tr. 92.

V o rs to  rb e n .
Ilollandt, Ludwig, H üttondiroktor a. D., Golsonkirchon.

4. 1. 1914.
Will, Ludwig, D irektor, S o je n . 12. 1. 1914.

A e l t e r e  t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n  u n d  W erk e  
b itto t man n icht einstam pfen zu lassen, sondern der 

X  B i b l i o t h e k  X  
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s o n h ü t t e n l e u t e  

zur Verfügung zu stellen.

E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t ,

Z w e ig v e r e in  d e s  V e r e in s  d e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te .  

D ie  n ä ch ste  H a u p t v e r s a m m l u n g  Findet am S onn tag ,  d en  15. F eb ru ar 1914, 
v orm ittags  11 U h r ,  im  S tad th au se  zu  M e t z  statt.

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Vorlago der Jahresroohnung'von 1913, "Aufstellung de3 Voranschlages für 1914 und E n tlastung  dos Vorstandes.
3. Vorstandswahl.
4. Vorträgo:

a) Handotskamraorsyndikus, G eneralsekretär Dr. Schlenker, Saarbrücken: „Arbeiterschutzgesetzgebung und ihre 
w irtschaftlichen Rückwirkungen“ .

b) 3)ipl.'9ing. Stahlworkschof Scheck, Düdolingon: „W irtschaftlichkeit des M artinverfahrens und namentlich
des Roheisen-Erzprozesses im Vergleich zum Konverterbetrieb im  M inettebezirk“ .

5. M itteilungen und Anfragen aus der Praxis.

Um 2*4 U hr findot gemeinsames Mittagessen im Stadthauso s ta tt . Anmeld ingen werdon bis zum 8. Februar an den 
Vorsitzenden der E isenhütte  Südwest, H errn  D irektor R. Seidel, Esch a. d. Alz. (Luxemburg), erboten.


