
Wtw ¿es
TirUchaftlichen Teiles

Seneralsekretär
jr. V . Beuraer, 
jcsdiältslütirer der 

Nordwestlichen Gruppe 
i t s  Vereins deutsdier 

Bisen- und Stahl- 
Industrieller.

STAHL m  EISEN Leiter des 
technischen Teiles 

D r . - J n g .  0. Petersen 
stellvertr. Geschältslührer 

des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute.ZE ITS C H R IFT  

f ü r  d a s  d e u t s c h e  e i s e n h ü t t e i m w e s e n .

Nr. 12. 19. März 1914 . 34 . Jahrgang.

Z u r  F r a g e  d e r  N e b e n p r o d u k t e n g e w i n n u n g  a u s  G e n e r a t o r g a s e n

i n  d e r  H ü t t e n i n d u s t r i e .

Von Oberingenieur O tto  W o lf f  in Saarbrücken.

(V ortrag vor der E isenhü tte  Düsseldorf am  29. N ovem ber 1913 in Düsseldorf.)

Trotz der zahlreichen Veröffentlichungen auf dem 
Gebiete der Nebenproduktengewinnung aus 

Generatorgasen ist es sehr schwer, ein klares Bild 
über ihre Durchführbarkeit und W irtschaftlichkeit 
zu gewinnen. D a bisher in Deutschland fast nur 
chemische Betriebe zur Errichtung solcher Anlagen 
¡¡bergegangen sind, so sind nur ganz vereinzelt wirk
liche Betriebszaklen bekannt geworden. Man hört 
zwar zuweilen von Braunkohlen- und Torfverwer
tung, wobei man nicht nur die Kraft um sonst erhalten, 
sondern für jede Tonne Brennstoff noch erhebliche 
Gewinne erzielen soll —  das Ideal für den Betriebs- 
mann; je größer der Brennstoffverbrauch, desto 
größer der Gewinn! Daß solche Ziffern, m it denen 
das praktische Ergebnis der einzigen bis heute be
stehenden deutschen Torfvergasungsanlage leider 
nicht übereinstinnnt, berechtigtem Achselzucken be
gegnen, ist nickt zu verwundern. A. G w ig g n e r  
hat in einem viel beachteten A ufsatz dieser Zeit
schrift1) an einem Beispiel ausgeführt, daß für 
metallurgische Zwecke die Nebenproduktengewin
nung unwirtschaftlich sei. E inzelne Firmen behaup
ten, grundlegende P atente auf das Verfahren zu be
sitzen. Und endlich berichtet unser kaufmännischer 
Kollege, daß der Absatz an Sulfat gefährdet sei, 
zumal der gefürchtete Norge-Salpeter, der elektrisch 
gewonnene Luftstickstoff, vielleicht bald den ganzen 
Markt überschwemmen werde.

Die Welterzeugung an Am m onium sulfat is t in 
S e n ta f e l  1 zusam mengestellt. Sie ist von 493 000 t 
im Jahre 1900 auf fast 1,5 Mill. t  im  Jahre 1913 
gestiegen. Besonders D eutschland h at seine E r
zeugung rasch vermehrt, 1908 England überholt 
und erzeugt heute bereits 500 000 t. Neuerdings 
tritt Amerika infolge Verbreitung der Nebcnpro- 
duktjnkoksöfen ebenfalls m it in W ettbewerb. Noch 
deutlicher tritt die Steigerung auf der schaubild
lichen Darstellung Abb. 1 hervor.

Neben seiner Sulfaterzeugung aber verbraucht 
Deutschland noch stets steigende Mengen an Chili-'

*) 1911. 21. Dez., S. 2085/8.

X 1 I.„

salpeter. D ie Salpeterlager Chiles haben ihre Er
zeugung von 1,3 Mih. t im  Jahre 1900 auf 2,2 Mill. t 
gehoben, und davon verbrauchte Deutschland 1912

Abbildung 1.

Erzoügung an  Sulfat' und Chilisälpetor.

C0
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Zahlentäfel 1. D ie  W e lte rz o u g u n g  v o n  A m m o n iu m s u l f a t .1)
Die Welterzougung an Ammoniumsulfat betrug  in Tonnen von 907,1853 kg

Land 1903 1904 1905 1900 1907 190S 1909 1910 1911 1912

E ngland . . . 
D eutsch land  . 
Ver. S ta a te n  v.

201,818 275,630 301,534 324,263 350,972 364,255 391,037 411,808 424,032 424,473
154,322 190,697 209,437 259,040 316,360 345,020 363,759 411,157 460,761 512,569 .

A m erika . . 41,887 54,074 05,311 74,956 99,339 87,032 106,482 115,899 127,034 200,480 ;
F rankreich  
Begien und  Hol-

46,296 47,398 52,138 54,122 58,091 57,980 59,083 61,728 66,138

38,580 42,990 26,675 33,069 60,626 38,580 44,092 47,398 47,398
295,460

Spanien  . . . 
Ita lien  . . . 
A ndere L änder

__ 11,023 11,023 13,227 — 13,227 9,920j
49,603 52,910 4,960

44,643
5,511

44,092
12,125
71,649

88,184 13,227
80,467

13,227 > 
87,081J

183,532

Gesam terzeug. 592,508 664,301 715,723 806,078 982,369 981,653 1,071,377 1,158,222 1,308,898 1,432,990 1

Ammoniakverbrauch der Vereinigten Staaten von Am erika, um gerechnet in Tonnen Sulfat.2)
1 t =  907,1853 kg.

| 1900 1901 1902 1903 1904 1905 1900 1907 1908 1909 1910 1911 1912

Einfuhr . . . . 8,411 14,4S6 18,146 16,777 16,667 15,288 9,182 32,669 34,274 40,192 63,178 103,743 67,003
Gesam t-Ver

brauch . . . . 36,011 43,765 54,270 58,650 71,331 80,584 84,182 132,000 121,874 149,192 179,178 230,743 232,003
Durchschnitts- 

preis Dollar . 57,40 55,16 59,90 62,10 61,71 62,92 62,33 61,93 59,90 56,04 55,60 62.21 65,95

Verbrauch an  A m m onium sulfat.
Die folgenden Zahlen geben die geschätzten Sulfatmengen für die oinzolnon L änder an. Dio anderen Ammoniak- 

verbindungou sind auf Sulfat uragerechnot. In  T onnen von 907,2 kg.

Jahr Vereinigte
Staaten Deutschland England Jahr Vereinigte

Staaten Deutschland England

1900 36,011 140,763 72,800 1907 132,000 264,552 98,000 .
1901 43,756 185,186 76,492 1908 121,874 286,598 100,800
1902 54,270 192,902 71,400 1909 149,192 302,030 97,440 :
1903 58,650 190,146 80,304 1910 179,178 385,805 97,440
1904 71,331 220,460 76,720 1911 230,743 407,851 98,000
1905 80,584 234,790 84,000 1912 232,003 468,478 100,800
1906 84,182 252,977 91,840 J

fast 800 000 t-im Werte von 160 bis 170 Mill. M . Der 
Wert der gesamten Salpetererzeugung ist m it 
440 Mill. J l  jährlich immer noch höher als der Wert 
der ganzen Welterzeugung an Sulfat (vgl. Abb. 2).

Steigerung der Welt-Trotz der gewaltigen  
erzeugung an diesen beiden Stickstoffträgem  ist der 
Preis des Sulfats ständig steigend (vgl. Abb. 3), 
Zwar schwankt in den einzelnen Jahresmonaten der 

"Weltpreis je nach Bedarf der Landwirt
schaft; gerade in den letzten Tagen er
lebten wir eine plötzliche Preisherab
setzung des Syndikats. Aber schon 
heute nim m t die Industrie stets wach
sende Anteile der Erzeugung auf; so wer
den allein jährlich 150000 t Chilisalpeter 
zur Herstellung der Salpetersäure ver
arbeitet. Aber auch die landwirtschaft
lichen Absatzm öglichkeiten beschrän
ken sich nicht etwa darauf, jene 170 
Millionen dem deutschen Volke zu er
halten, die wir jährlich für Chilisalpeter 
ausgeben. H at doch L ie b ig  berechnet, 
daß der jetzige Stickstoffverbrauch

2) N ach dem V ortrag von C. A. Meissnor 
„T he Modern B y P ro d u c t Coko Oven“ 1913.

2) Dio Zahlen für V erbrauch verstehen 
sich fü r das K alenderjahr, während die Zah
len fü r E infuhr fü r das am 30. Ju n i endonde 
fiskalische J a h r  gelten.
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Z ah lo n tafe l 2. S t i c k s t o f f g e h a l t  v o n  R u h r -  u n d  S a a r k o h l e n .

Zeche
Rohkohle

% ar
Relnkohlc 

% H
Zeche Rohkohle 

% V
Beinkohle j

% N
1

R u h r k o h l e . R u h r k o h le .

B o n ifac iu s .................................. 1,29 1,53 K önig in  E lisa b e th  . . . . 1,40 1,66
C o n s o l id a t io n ........................ 1,28 1,45 S h am ro ck  ............................. 1,07 1,18
N o r d s te r n .................................. 1,20 1,35 1,62 1,83

1,61 1,81 P ro sp er ....................................... 1,52 1,82
D a h lb u sc h .................................. 1,28 1,47 U nser F r i t z ............................. 1,39 1,60

1,68 1,84 1,33 1,53
Ewald ....................................... 1,34 1,54 1,86 2,02

1,03 1,22 K ö n ig s g r u b o ............................. 1,64 1,93
1,04 1,20 1,56 1,79

Ewald E o rtse tzu n g  . . . . 1,03 1,84 W ilhe lm ine  V ic to ria  . . . 1,51 1,68
Rhein babenschäch to  . . . 1,42 1,69 1,28 1,43
General B lu m e n th a l. . . . 1,31 1,46 Z o l l v e r e i n .................................. 1,36 1,51
Graf B is m a r c k ......................... 1,21 1,38 1,34 1,53

1,40 1,59 1,63 1,78
1,18 1,38 Im  M itte l 1,38 1,55

Graf M o l t k e ............................. 1,32 1,46
1,35 1,56 S a a r k o h l e .
1,50 1,64

H u g o ........................................... 1,31 1,46 A l t e n w a l d .................................. 1,24 1,33
K ö n ig sg ru b e ............................. 1,26 1,39 1,28 1,34

1,43 1,59 B r e f c l d ....................................... 1,13 1,25
M atthias S t i n n e s ................... 1,34 1,45 D u d w e i l e r .................................. 1,15 1,29

1,32 1,45 1,11 1,33
1,52 1,71 F ra n k e n h o lz  ........................ 1,04 1,17

Minister A chenbach  . . . 1,40 1,49 H e i n i t z ......................................... 1,26 1,44
1,43 1,63 1,13 1,23
1,36 1,44 1,39 1,47

M o n t - C o n is ............................. 1,28 1,41 M a y b a c h .................................. 1,65 1,84
1,28 1,49 1,09 1,24
1,52 1,69 1,50 1,66

N e u -E sse n ............................. : 1,60 1,82 R ed en  ....................................... 1,10 1,20
N o r d s te r n .................................. 1,29 1,55 1,19 1,32

1,21 1,35 S t. I n g b e r t ............................. 1,23 1,39
Pluto ........................................... 0,98 1,18 S u l z b a c h .................................. 1,10 1,19

1,08 1,15 1,13 1,23
Recklinghausen ................... 1,54 1,04 K a m p h a u s e n ............................. 1,03 1,56
Rheinelbe - A l m a .................... 1,31 1,46 M e rlen b a ch .................................. 1,19 1,29

1,44 1,61 1,20 1,88
1,68 2,00 S p i t t e l ....................................... 1,23 1,42

Schlägel u n d  E isen  . . . . 1,25 1,43 V elsen ....................................... 0,65 0,74
1,06 1,86 Im  M itte l 1,18 1,36
1,31 1,46
1,02 1,13

Deutschlands erst etw a ein Viertel der alljährlich dem  
deutschen Boden entzogenen Nährstoffe ihm wieder 
zuriickgibt. Je mehr wir aber unserem Bevölkerungs- 
Überschuß entsprechende Beschäftigung  
im eigenen Lande geben, anstatt ihn  
anunersehlossene fremde Gebiete abzu
geben, jo mehr unsere Industrie sich 
zur Verarbeitung und Veredelung aus
ländischer Kohstoffe entw ickelt, desto 
mehr müssen wir der Gefahr begegnen, 
ausgehungert zu werden, also den B o
den so intensiv w ie möglich bearbeiten.
Auch für die jungfräulichen Gebiete 
Amerikas, Rußlands, Ungarns usw. 
wird gar bald der Tag komm en, wo 
siegegen den jetzigen Raubbau streiken  
und gebieterisch ihren Stickstoff zu
rückfordern; die W erte derZ ah len tafell 
für die Vereinigten Staaten zeigen,

w ie gew altig die Verbrauchssteigerung bereits dort 
eingesetzt hat. D er A bsatz an Sulfat is t also fast 
unbegrenzt, zumal die Ergiebigkeit der Salpeter-

M ü r t r

Abbildung 3. Preis f. d. t  A m m onium sulfat u n d  Chihsalpeter.
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I in das 
i als A m m oniak..

als Z y a n ...........
in den Teer . . .

Englische
Kohlen

0//o

48— G5 
21—35 
11— 17 

0,2— 1,5

lager Chiles abnimmt und das vollkommene Ver
schwinden dieses Erzeugnisses nur mehr eine Frage 
von ein bis zwei Menschenaltern ist.

Nun haben wir freilich in der Luft den Stickstoff 
in unbegrenzten Mengen vor uns. Aber die Bindung 
des Stickstoffs gelingt nur m it hohen Temperaturen, 
großen Drücken und teueren elektrischen Strömen, 
ob man nach F ra n k -C a ro  das elektrisch gewonnene 
Kalziumkarbid verwendet oder nach H a b er  Stick
stoff und Wasserstoff bei 200 at zusammenzubringen 
sucht oder in der Hitze des elektrischen Flamm- 
bogens Stickstoff-Sauerstoff-Verbindungen herstellt, 
die bis auf wenige Prozent verdünnt in den Gasen 
entstehen und in umfangreicher Apparatur auf markt
fähige Ware konzentriert werden. Daher haben sich 
die meisten derartigen Verfahren zu den immer 
seltener und teurer werdenden Wasserkräften indu
striearmer Länder flüchten müssen. Gesetzesbestim
mungen und Wettbewerb haben den Preis der Jahres
kilowattstunde auch bei den großen Wasserkräften, 
z. B. des Niagara, auf 80 JL steigen lassen.1) 
Die Stromkosten f. d. kg

Merörennung 
itKoMe =

750ooo ty f

7o o o m

l / y K M c - J / O t

r / a r - i / f .

Stickstoff betragen hier
bei 0,00 JL, die übrigen 
Unkosten 0,45 JL, so 
daß sich 1 kg Stickstoff 
in Form des handelsüb
lichen Kalksalpetersauf 
1,05 JL stellt. Viel grö
ßer ist aber der Ver
kaufswert nicht; neh
men wir 1 1 Sulfat, die 
rd. 21% Stickstoff ent
hält, zu 270 JL an, so 
kostet 1 kg Stickstoff 
darin rd. 1,30 JL Das 
bedeutet gegen 1,05 JL 
Selbstkosten keinen so 
verlockenden Gewinn, 
um dafür in den Schnee
gefilden Norwegens Mil
lionen festzulegen.
So ist es denn erklärlich, daß die deutsche che
mische Großindustrie sich wieder von diesen Wasser
kräften abgewandt hat und insbesondere an der 
Nutzbarmachung unseres Kohlenstickstoffes arbeitet.

C Für die vor längeren Jahren  angekauften Wasser
kräfte in Norwegen betragen die Kosten angeblich aller
dings nur die H älfte; doch sind diese vereinzelten K ra ft
quellen längst in festen Händen.

Abbildung 4. Mondgaserzeugor. 

Zahlentafel 4.
E r lö s  a u s  1 t  K o h le  b e i d e r  V e r b r e n n u n g ,  E n t g a s u n g  u n d  V e rg a s u n g .

Er/ös*20,ooM

Enfgasung

l i  Hohle 
im  Ho kso fen

300cbm Gas, dow n 
liierschass

Eergasung

7lH oh/e 
im  G aserzeuger

kg ieer
\ 7 l - 3 3 , 3 0 M \

MO,83

m o S u / f o t

1 i t  ' i m  | 
M10,80

i m u t t  

1 3 , S M

E r/os -11,03M

Hier ist zunächst das H äu sser-V erfah ren  zu er
wähnen, bei dem aus Koksofengasen nach Sauerstoff
zusatz durch Explosion Stickoxyd gebildet wird. Bei 
der geringen noch verfügbaren Menge von Koksofcii- 
gas wird auch dieses Verfahren auf den Markt nicht 
von Einfluß sein können.

Der Stickstoff der Kohle wird in Deutschland bis
her nur in der Kokerei und der mehr und mehr damit

Zahlentafel 3. V e r t e i l u n g  
S t i c k s t o f f s  b e i  d e r

d o s  I C o l i lo n - 
K o k e r e i .
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Leider lassen sicli die Bedingungen zur Herstellung 
Ton gutem Koks m it den Forderungen der Ammoniak- 
gewinnung nicht vereinigen, so daß der Koks
ofen ein sehr schlechter Ammoniakhersteller ist. ln  
der hohen Temp eratur 
zerfällt ein Teil des ge
bildeten Ammoniaks 
wieder, während der 

größte Teil des 
Stickstoffs im Koks 
bleibt. Bet rachten wir 
die Verteilung des 
Kohlenstickstoffs bei 
der Kokerei, so finden 
wir,; daß nur etwa 
15% als Ammoniak 

gewonnen werden, 
während 35 bis 60% , 
je nach der Kohle, 
un Koks bleiben (vgl.
Zahlentafel 3). D ie  
Summe des Stickstoff- 
vcrlustes im Koks 
und des durch Zer
setzung im Gas ver
loren gehenden Stick
stoffanteils ist auffällig gleich, etwa 80% , sowohl 
für westfälische als auch für Saarkohle.

Könnten wir den Stickstoff der westfälischen  
Kohle sämtlich gewinnen, so m üßten wir jetzt etwa

l ) Nach Journa l fü r Gasbeleuchtung 1909, Tafel X IX - 
Angaben aus „G lückauf“  sowie nach M itteilungen des V er
eins für die bergbaulichen In teressen  des Oberbergam ts- 
uezirks Dortmund.

Benzol, 25 leg Teer und 150 cbm Ueberschußgas 
(vgl. Zahlentafel 4). Verwenden wir dies in  Gas
maschinen und verkaufen die elektrische Energie zu 
2 P f./K W st, so is t der W ert der aus der Kohle ent

standenen Erzeugnisse 22,92 J L  E in Vergleich m it  
der einfachen Verbrennung und der Um setzung des 
Dampfes in Turbinen ergibt, daß zwar ein kleiner 
Mehrerlös durch die Kokerei entsteht, daß aber die 
W ertsteigerung nicht sehr erheblich ist. Vergasen 
wir aber die Kohle im  Gaserzeuger, so erhalten wir 
45 kg Sulfat, die allein eine Einnahm e von 12,40 M  
ergeben; gelingt es uns, die gleichzeitig erzeugten

A bbildung  6. D uffgasan lage  bei den A rm stro n g . W itliw o rth  u. Co. 
S teel W o rk s  in M anchester.

gleichwerdenden Leuchtgasherstellung gewonnen. U n
sere westfälischen Kohlen enthalten 1,3 bis 1 ,6 % , 
die Saarkohle etwas weniger Stickstoff (vgl. Zahlen
tafel 2).1)

70 kg Ammoniumsulfat erzielen, die einen Wert 
von rd. 19 M  haben, also mehr, als der Koks ergibt. 
Leider aber erreichen wir das nicht. D ie Kokerei 
erzielt nur 12 kg Sulfat neben 750 kg Koks, 5 kg

A bbildung 5. Sckematisclio D arstellung 
einer M ondgasanlage, 

ft =  Gaserzeuger, b =  Winderhitzer; c =  
Staubwascher, d =  Sulffttwaschcr. c =  Gas
kühler. f =  "Windsättigcr. g =  Kaltwasscr- 
puxnpc. h =  Hclßwasserpuinpc. i =  Ge
bläse. k =  Iiaugcpumpc. 1 =  Laugegefiiß. 
in — Zusatzsäure. 11 — Heißwasser. o =  

Kaltwasser.

2 ur
a u g e e //7 d 0 /7 7 /? ft/m j
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kann, soweit es nicht 
zum Heizen des Re
tortenteils gebraucht 
wird, ohne Reinigung 

verwertet werden. 
D iese Teilung des 
Verfahrens in zwei 
Zonen, das Mehrzo
nenverfahren, ergibt 
dann aber nur den 
Teil des Ammoniaks, 
der m it den Destil
laten entweicht; man 
behauptet zwar, da
m it die Hälfte der 
Ausbeute beim Mond
verfahren erzielen zu 
können; ich halte dies 
jedoch für ausge
schlossen. Aber, selbst 
wenn man diese gün-

stigste Annahme

Abbildung 7. D uffgasanlage der U nited A lkali Co. L td . in  Fleetw ood.

4000 cbm Generatorgas in elektrischen Strom um
zuformen' und wiederum zu 2 Pf./IvW st zu verkaufen, 
so ist der Wert der Erzeugnisse f. d. t  Kohle auf rd. 
42 J t  gestiegen.

Die Gewinnung der Nebenprodukte aus den

m acht, so ist leicht 
nachzurechnen, daß 
die erzielte Verringe

rung der Anlagekosten diesen Ausfall, etwa 5 bis 
6 J t  f. d. t  Kohle, n icht einbringen kann, zumal 
die Bauart von Mehrzonengaserzeugern großer Lei-

Generatorgasen hat ihren Ursprung in England.
Nachdem schon im Jahre 1874 A tk in  die ersten 
Veröffentlichungen auf diesem Gebiet gemacht 
hatte, nahm im Jahre 1883 L u d w ig  M ond, der 
Vater der Generatorgasverarbeitung, sein grund
legendes Patent. Es war bekannt, daß einerseits 
die Ammoniakausbeute durch Dampfzusatz vermehrt 
wird, und daß man anderseits derart große Dampf
mengen nur durch starke Vorwärmung des Dampf- 
Luft-Gemisches wirklichin den Gaserzeuger einbringen
kann. Mond benutzte daher die Eigenwärme des
Gases in doppelwandigen Gegenstromapparaten zur 
Vorwärmung der Luft und leitete diese auch noch 
durch den doppelten Mantel des Gaserzeugers in den 
korbförmigen Rost. Der in der Patentschrift ab
gebildete Gaserzeuger (vgl. Abb. 4) ist von der Er
bauerin, der Power Gas Corporation und der deutschen 
Tochtergesellschaft, bis heute nicht wesentlich ge
ändert worden.

Gleichzeitig wurde durch eine englische Patent
schrift schon das Verfahren bekannt, den Gaserzeuger 
zu teilen, nämlich im oberen Teil die Kohle zu ver
koken und die Destillationsgase getrennt auf Sulfat 
zu verarbeiten. Da diese Gasmenge, wie bei der 
Kokerei, nur 300 cbm f. d. t  Kohle beträgt, so erhält 
man eine kleinere Apparatur, in der die Aufarbeitung 
auch deshalb leichter ist, weil der Ammoniakgehalt 
f. d. cbm mehr als doppelt so groß ist. Im unteren 
Teil des Gaserzeugers wird dann der gebildete Koks 
vergast; das Generatorgas, das frei von Teer ist,

A bbildung  8. D uffgasan lage  

in  den P a rk h e a d  S teel W o rk s  in Glasgow.

stungen Schwierigkeiten macht. Alles in allem ist
das Mehrzonenverfahren für kleine Anlagen' für 
einzelne Kohlensorten wirtschaftlich, für die Groß
industrie aber nicht geeignet.
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türm e der bisher gezeigten Anlagen  
wurden später von der Power Gas 
Corporation verlassen und sämtlich 
durch wagerechte W ascher ersetzt, in 
denen schnell umlaufende Flügelräder 
die W aschflüssigkeit m it dem Gas in 
Berührung bringen. Kühler, Säure
wascher und Luftsättiger erscheinen 
daher in  neuen Moiidgasanlagen als 
gleiche, liegende lange Behälter.

Um nittelbar nach Mond veröffent
lichte D u f f  ähnliche Bauarten, von  
denen einige Anlagen in  den Abb. 6 
bis 9 dargestellt sind; auch hier sieht 
man die charakteristischen Türme zur 
Berieselung des Gases. D ie bekannteste 
englische M ond-Anlage ist die Zentrale 
in D udley Port (vgl. Abb. 10), von der 
das Gas für zahlreiche Industriebetriebe 
erzeugt und unter Druck kilom eterweit 
geleitet wird.

Mehr als 30 Anlagen m it rd. 30 000 t 
jährlicher Sulfatgewinnung wurden in  
England geb au t, ehe die Nebenpro-

A bbilduug  10. M ondgasarilage von 1600 P S  in  D u d le y -P o rt (S taffo rdsh ire).

A bb ildung  9. D uffgasan lage  

in  den P a rk lie a d  S teel W o rk s, G lasgow.

Im Jahre 1889 veröffentlichte 
Mond unter Bekanntgabe der 
Bauarten Betriebsergebnisse sei
ner Anlage.1) D ie Arbeitsweise 
ist so bekannt, daß es wohl ge
nügt, sie durch das schem atische 
Bild ins Gedächtnis zu rufen 
(vgl. Abb. 5). D ie Gase gehen 
nach dem G egenstrom -Ueber- 
hitzer in die Berieselungstürme.
Einer von diesen wird m it 
Schwefelsäure beschickt, m it der 
sich das Ammoniak des Gases 
verbindet. Ein zweiter m it W as
ser berieselter Turm dient zur 
Kühlung, und dieses etw a 75 0 A bbildung  11. T o rfg asan lag e  B a u a rt  M ond, in  O ren tano  bei P isa , 
heiße Wasser wird auf einen
dritten Turm gepum pt, um seine W ärme an die duktengewinnung in Deutschland Beachtung fand,
frisch einströmende L uft abzugeben und sie ent- E rst 1907 wurde auf der Zeche Mont Cenis
sprechend m it D am pf zu sättigen. D ie Berieselungs- von  einem Konsortium die D eutsche Mondgas-
;— — --------  Gesellschaft gegründet und eine Versuchsanlage

’) V g l.st. U. E. 1902, l. Mai, S. 5 13 / 4 ; 15. Juni, S. 694. errichtet. D ie Bestrebungen dieser Gesellschaft rieh-
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G W erkstatts-Technik 1908, Aug., S. 430/8; Sept., 
S. 457/71; Okt., S. 509/22.

2) Uobor die Grundlagen zur E rm ittlung des Arbeits- 
bodarfes beim Sehmioden unter der Presse. Dissertation 
Aachen 1913, besprochen St. u. E. 1914, 1. Jan  
S. 19/22.

pressen erhält, und daß zum anderen beim Doppel
kegel die Kurve schon beim Beginn des Pressens 
hyperbolische Gestalt annimmt.

M Glückauf 1911, 11. N ov., S. 1749/55; 1912, G. Jan.,
S. 1/15; vgl. St. u. E . 1912, 1. Aug., S. 1259/64. ;

teten sich infolge des Plinzukommens von Dr. Caro, 
Berlin, hauptsächlich auf die Verwendung von Torf; 
es erregte großes Aufsehen und energischen Einspruch 
der englischen Gesellschaft, als plötzlich Dr. Caro be
hauptete, ein neues Torf vergasungsverfahren erfunden 
zu haben. E s half nichts, daß die Power Gas Corpo
ration erklärte, daß sie in  einer Anlage in Italien (vgl. 
Abb. 11) seit Jahr und Tag Torf vergase. Nachdem 
das P atent nach mehrjährigem Kam pf abgewiesen war, 
wurde es plötzlich von der Beschwerdeabteilung an
fangs dieses Jahres erteilt. Ich m öchte auf dieses 
Gebiet nicht näher cingehen, da die Interessen der 
Eisenhüttenindustrie davon vrcniger berührt werden.

Von Ergebnissen der Anlage auf der Zeche Mont 
Cenis m it deutscher Steinkohle is t außer miß
lungenen Versuchen m it minderwertigen Brenn
stoffen, über die Bergassessor D ob b e is te in  be
richtet h at1), nichts in die Oeffentlichkeit gedrungen, 
Eine Ursache dafür liegt jedenfalls in der Bauart 
des Gaserzeugers, der im unteren Teil viel zu stark 
eingezogen ist (vgl. Abb. 12) und deshalb bei 
schlackender deutscher Kohle schwerlich befrie
digen wird. Auch die R ostbauart ist mehr für nicht 
backende und wenig schlackende Kohle geeignet. 
Soviel bekannt ist, beabsichtigt die Deutsche Mond
gas-Gesellschaft auch neuerdings, diese Gaserzeuger
bauart zu verlassen. Für österreichische Braunkohle, 
die ja bekanntlich als idealer Brennstoff für Gas
erzeuger bezeichnet werden kann, hat sie diese Bau
art in letzter Zeit noch m it gutem Erfolg angewandt.

(Schluß folgt.)

U e b e r  d a s  F l i e ß e n  u n d  d i e  i n n e r e n  S p a n n u n g e n  b e i  g e d r ü c k t e n  

u n d  g e z o g e n e n  S t ä b e n .

Von IV. T a fe l in Nürnberg.

So b b c1) und R ie d e l2) haben übereinstimmend 
gefunden, daß die Druckkraft P, die zum 

Niederpressen eines Blei- oder glühenden Eisen
zylinders nötig ist, nach einer in Abb. 1 verzeich- 
neten Kurve verläuft. Sie steigt zuerst steil an, 
um bei dem Punkt m in der Regel eine horizontale 
oder annähernd horizontale und dann (vom Punkt n 
an) annähernd hyperbolische Form anzunehmen. Nach 
einer Hyperbel müßte die ganze P-Ivurve verlaufen, 
wenn der zylindrische Druckkörper beim Nieder
pressen die Zylinderform beibelialten und wenn die 
Druckkraft im gleichen Verhältnis wie der Quer
schnitt des gedrückten Zylinders zunehmen würde. 
Riedel nimmt an, daß der Punkt n der sei, in welchem  
die Spitzen o, o' der beim Drücken sich bildenden 
Rutschkegel aufeinandertreffen (s. Abb. 2), und sucht 
die Richtigkeit dieser Anschauung zu beweisen,

indem er Doppelkegel m it dem W inkel ß preßt 
und zeigt, daß einmal der W inkel ¡3 sich beim Nieder-

A bbildung 1. D ru ck k u rv e  eines niedergepreßten 
K örpers, die A bszisse s te llt  den P reßw cg , die 

O rdinate die D ru c k k ra f t  dar.

Abbildung 12. 

Mondgaserzougor neuerer Ausführung.
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Gegen die Riedelselie A nsicht scheint mir zu 
sprechen:

1. Bei seinen Versuchen hat sich zwar der Rutsch- 
Kinkel ß bei den Bleikegeln annähernd erhalten, 
nicht aber bei den Doppelkegeln aus glühendem  
Eisen.

2. Das Aufeinandertreffen der R utschkegel im 
Punkte n (s. Abb. 1) g ibt zwar eine Erklärung für dio 
Aeiiderung der Kurve in diesem, nicht aber für den 
Richtungswechsel im P unkt m.

3. .Würde dio Theorie von R. zutreffen, so m üßte, 
wenn bei einem Zylinder von 40 mm anfänglicher 
Höhe die Kegelspitzen nach einem Preßweg, d. h. 
einer Höhenverminderung von 10 mm  aufeinander
stoßen, dieser W eg bei einem Zylinder von 50 mm  
Anfangshöhe 20 mm  betragen. (D a die R utsch
kegel die gleichen sein sollen, müssen bei Beginn des 
Fressens im letzteren Falle die Spitzen um soviel, 
als die ursprüngliche Zylinderhöhe größer ist, also 
um 10 mm, weiter voneinander entfernt sein.) Das 
ist aber nicht der Fall. Auf S. 52 der Riedelschen 
Arbeit ergibt sich in Abb. 52 der Preßweg bei einem

A bbildung 2. R u tsch k eg e l und  R u tschw inkel.

Zylinder von 16 m m  Durchmesser und 40 mm Höhe 
mit rd. 10 mm, in Abb. 53 bei einem Zylinder von  
gleichem Durchmesser und 50 m m  H öhe m it rd. 
25 mm und auf S. 51, Abb. 50, bei einem  
Zylinder von ebenfalls 50 x  16 mm ein Preßweg  
von 15 nun.

4. Gegen dio Riedelselie Erklärung spricht weiter, 
daß schon B a u s c h in g e r 1) gefunden hat, daß zylin- 
drischeKörper beim Zerdrücken nicht immer nach den 
Rutschkegeln, sondern häufig auch nach Lamellen  
oder schräg abrutschend (s. Abb. 3) zertrümmert 
werden.

'5. Beim Zerreißen von gezogenen Stäben zeigt sich 
eine ganz ähnliche P-K urve (vgl. Abb. 4) m it einem  
horizontalen, oft sogar abfallenden Stück, obwohl 
hier an ein Aufeinandertreffen von Rutschkegeln  
natürlich nicht gedacht werden kann.

Alles das und manche weiteren v o n B a u s c h in g e r ,  
F öp p l, M a r te n s , B a c h  und anderen berichteten, 
nicht voll aufgeklärten Erscheinungen veranlaßten  
mich, nach anderen Ursachen des eigentümlichen  
Verlaufs der P-K urve zu suchen.

Sobbe hat schon die Strecke m  n (s. Abb. 1) als die 
„Periode des intensiven Flioßens“ bezeichnet, und 
bei Zerreißversuchen nennt man die Punkte m und n7 
bekanntlich „die obere und untere Fließgrenze“.

‘) Vgl. M a r te n s ,  M aterialkunde 1S98, Bd. 1, S. 67. 

K I I .34

D am it war der Gedanke gegeben, zunächst über die 
Art und die Ursachen des Flioßens in gedrückten  
und gezogenen Stäben sich Klarheit zu ver
schaffen.

Was is t  F ließen? Für den, der w alzt, schm iedet 
oder preßt, m öchte ich die Definition auf den ur
sprünglichen Sinn des W ortes zurückzuführen. W ie 
eine Flüssigkeit fließt, wenn ein G e f ä l le ,  wie ein 
elektrischer „Strom “ entsteht, wo ein P o t e n t i a l  
vorhanden ist, so tr itt ein F ließen von Massen
teilchen ein, wo S p a n n u n g s u n te r s c h ie d e  sich 
auszugleichen suchen. Ich m öchte also das Fließen im  
Sinne der genannten technologischen Prozesse als e in e  
r e la t iv e  V e r s c h ie b u n g  v o n  M a s s e n te i lc h e n  
in  e in e m  K ö r p e r  z u m  Z w eck  d er  A u s g le i 
c h u n g  v o n  in n e r e n  S p a n n u n g s u n te r s c h ie d e n  
bezeichnen. Danach würde die Dehnung eines ge-

A bb. 3. Zylinder, 

der n ic lit n ach  

R u tsch k cg o l b rich t.

A bb ildung  4.

K urve eines gezogenen  Stabes.

zogenen Stabes an sich noch kern Fließen bedingen, 
ebensowenig wie die Streckung eines W alzstabes, 
der in allen seinen Teilen gleich stark gedrückt und 
also gleich v iel gelängt wird. Dagegen kann ein 
Fließen stattfinden, wenn in  dem ersteren Stab  
die Zugspannungen ungleich verteilt sind, oder wenn 
der W alzstab verschiedenen Druck erhält. Im  
letzteren F all m öchte der stärker gedrückte Quer
schnittsteil mehr, der weniger gedrückte weniger 
in die Länge gehen. D a beide Teile Zusammen
hängen, entsteht zwischen ihnen Spannung, die, 
wenn sie eine entsprechende Grüße erreicht hat, 
ein „Fließen des Materials“ herbeiführt.

Ich habe mir nun die Frage vorgelegt, einm al, 
wie m  gedrückten oder gezogenen Stäben Spannungs
unterschiede, in nachfolgendem kurz Spannungen  
genannt, nach obiger Definition und im Gefolge davon 
ein Fließen Zustandekommen, und zum zweiten, 
ob die bekannten Rutschkogel nicht etwa auf 
solche Spannungen zurückzuführen seien. Zur Unter
suchung dieser Fragen habe ich einige Druck- und 
Zugversuche angestellt. Im übrigen habe ich m ich, 
da sie mir genügende Klarheit zu schaffen schienen, 
und da eine größere Versuchsreihe mir sehr erschwert 
ist, in  nachfolgendem zur Vermeidung einer Ver
zögerung der Arbeit auf die Verwertung zahlreicher 
Versuche, die von den oben genannten Forschern 
angestellt worden sind, beschränkt.

61
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A. D r u c k v e r s u c h e :

Es wurden verschiedene Ringe aus Modellierwachs 
nach Abb. 5, wie es von den Kindern benutzt wird, ge
preßt, und zwar von Hand unter einer starken Glas
platte, so daß man den Verlauf der Deformation be

obachten konnte. Es ergab sich bei 
diesem plastischen, leicht fließen
den Material, daß nicht nur der 
äußere Durchmesser D , sich durch 
das Niederpressen vergrößert, son
dern daß auch der innere (dx) 
gleichzeitig kleiner wird. So erga
ben sich bei einem derart nieder
gepreßten Ring, in der Preßfläche 
gemessen, allmählich folgende un
gefähre D urchmesser (genau waren 
sie bei dem weichen Material nicht 
festzustellen).

0 1 2  3
Di in mm 45 50 53 57
d , „  35,2 33 30 25

Man sicht daraus, daß ein solcher Ring, wenn der 
Hohlraum ausgefüllt wäre, von dem inneren Kern 
stark aufgeweitet werden würde. Denn der äußere 

Durchmesser dieses Kerns 
d, würde sich natürlich 
beim Niederpressen nicht 
v e r k le in e r n , sondern 
verg rö ß ern .

Der gleiche Versuch 
•wurde danach mit weniger 
plastischem Material, d. h. 

■Abbildung G. F luße isen - m it auf H e l lr o t g lu t  ge
rin g  vor dem Pressen , brachtem Flußeisen wie

derholt.
Der Ring hatte vor dem Pressen die in Abb. 6, 

nach dem Pressen die in Abb. 7 eingezeichneten For
men und Dimensionen. Die Zeichnungen stellen einen 
durch die Zylinderachse gelegten Schnitt dar. Abb. 8 
zeigt im untenliegenden Ring den gleichen Schnitt 
wie Abb. 7 als Photographie in geätztem Zustand.

k ----------------s s , 3 --------------------->i

A bbildung 7. F lußeisenring  nach dem Pressen.

Die eigentümliche Form, die der iimere Hohlraum, 
sowohl ausgefüllt wie unausgefiillt, nach dem Pressen 
angenommen hat, zeigt zunächst die Unrichtigkeit 
der in den meisten Abhandlungen über Druck
versuche sich wiederholenden Annahme, als ob die 
Tonnenform, die ein gepreßter Zylinder annimmt, 
von der Reibung an den Preßflächen herrühre. Denn 
wenn wirklich die Ausbauchung solcher Körper auf 
diese Reibung zurückzuführen wäre, so müßte folge

Abb. 5. R ing- 
quorsehnit der 
'W 'acliskörper.

Druckstufe

richtig das gleiche auch fü r . die Seite nach dem 
Hohlraum zu gelten, d. li. der Ring müßte eine 
Doppeltonnenform nach Abb. 9 annehmen. Das 
ist aber nicht der Fall. In der Mitte des Hohlraums 
(s. Abb. 7) scheint die Zylinderfläche erhalten zu 
sein, an den Rändern ist dagegen Material gleichsam 
gegen die Achse vorgeschoben. D iese Form des Ringes 
spricht übrigens auch gegen die Ansicht Riedels, 
daß die Tonnenform auf die auftreibende Wirkung 
der Rutschkegel zurückzuführen sei. Das scheint, 
wie noch gezeigt werden wird, w ohl für die kleinen

A bbildung  8. P h o to g rap h isch e  A nsicht 
der R in g q u ersch n itte  n ach  dem  Pressen .

(der ohere is t ausgew eitet).

Ausbauchungen an den Rändern zutreffend, aber 
nicht für die Tonnenform selbst. D enn wdire cs der 
Fall, so müßte der R ing entweder außen u n d  innen 
die Ausbauchung aufweisen oder, wenn im Ring 
keine Rutschkegel sich bilden, 'w eder außen noch 
innen.

W eiter sehen wir, daß zwar bei dem minder 
plastischen Material der Durchmesser d^ des Hohl
raumes bei dem Pressen n ich t mehr abnim mt, immer
hin ergibt aber die Rechnung, daß seine Zunahme 
geringer ist, als ein Zylinder von gleichem Außen
durchmesser beiglei
cher Pressung zu
nehmen würde; m it 

anderen IVorten, 
wäre der Ring voll, 
also ein Zylinder ge- A bbildung  9.
wesen, SO würde der T onnenform , w enn  Ausbauchung 
Kern den umgeben- du rch  R e ib u n g  a n  den Preß- 
den Ring ebenfalls fläch en  v e ru rsac h t werden, 
aufgeweitet haben.

Zum experimentellen Beweis wurde ein zweiter 
Ring von gleichen Dimensionen m it einem genau 
eingepaßten, lose in ihm sitzenden Bolzen aus
gefüllt und in m öglichst gleicher Temperatur eben
falls niedergepreßt. D ie Abmessungen nach dem 
Pressen sind aus Abb. 10 und 11 ersichtlich, das 
Bild des gebeizten Querschnitts aus Abb. 8 (oberer 
Ring).

D ie Ausweitung ist bei dem Vergleich von Abb. 7 
m it 11 und aus Abb. 8 an den zu diesem Zweck 
übereinandorgelegten Stücken ohne weiteres zu er
kennen. Sie zeigte sich außerdem dadurch, ■ daß
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■ 3!

Abbildung 10. R in g  m it 
Füllung vor dem  P ressen .

infolge der starken Pressung von innen nach außen 
die Scheidung zwischen Kern und E ing verschwunden 
war, erst die Beizung ließ die Trennungslinie wieder 

erkennen, ungeheizt schie- 
-  nen die beiden Teile zu 

einem Stück verschweißt 
zu sein.

Aus diesen Druckver
suchen ziehe ich folgende 
Schlüsse:

D enkt m an sich einen  
zu pressenden Zylinder in  
einen Kern (K) und in  eine 
Anzahl ihn um schließen
der Ringe (1 bis 3) zerlegt 

(s. Abb. 12), so wird nach obigem der Kern zunächst 
den Ring 1, dieser den R ing 2 usf. aufweiten, und  
zwar um so mehr, je w eiter der Ring nach außen

liegt. D iese Auf
w eitung en t

spricht, wenn ich 
mir die Ringe 
aufgerollt, also 

als Lamellen  
denke, einer Län
gung derselben 
(s. Abb. 13), und  
diese muß, da das 
Volumen gleich 

bleibt, eine entsprechende 
Verkleinerung einer ande
ren Dimension zur Folge 
haben, ebenso, w ie ein ge

zogenes Gummiband 
schmaler und dünner wird. 
E s scheint außer Zweifel, 
daß ein Teil dieser Dim en
sionsverminderung sich in 
der R ichtung der Höhe 
vollzieht, um so mehr, als 
sie in diesem Falle dem  
ausgeübten Preßdruck en t
gegenkomm t. Wir würden 
demnach, wenn die Pres
sung nicht durch starre 
ebene Flächen erfolgte, 
sondern z. B. durch eine 
F lüssigkeit, und

S 7 ,S -

A bbildung  11.
Ring m it F ü llu n g  n ach  d em P ressen .

Abbildung 12. Z erleg u n g  
(los Zylinders in  au ftre i-  
benden K ern  und  aufgc- 

triebeno R inge.

gestellt bleiben, ob die Mantellinien a b und a' b 
der auf den Zylinder aufgesetzten kegelförmigen 
Gebilde Gerade oder Kurven sind. Jedenfalls be
stellt bei einem gepreßten Zylinder das Bestreben,

A bbildung  13. R in g  yon A bb. 12 

a u fg ero llt und gedehnt.

solche Gebilde (a b a') entstehen zu lassen, ein B e
streben, dem die Prcßflächen entgegenstellen. Diese 
bedingen, daß die Achse b b ebenso w eit nieder- 
gepreßt wird, w ie die Mantellinien a a und a' a', d. h. 
auf h2. Mit anderen 
W orten: D ie Verkür
zung der Mantellinien 
infolge der Aufweitung  
der Ringe muß zum
gleichen R esultat füh
ren , als wenn beim  
Pressen die kegelförmi
gen Gebilde allmählich  
in  das Innere des Zy
linders gedrückt, wenn A bbildung  14. V e rk ü rzu n g  
also b nach 0 und 0 d er au fg ew eite ten  R inge, 
nach o' verschoben wor
den wären. Tatsächlich sind schon von K ic k  und 
P o l ia c k 1) und spätervon M a r te n s2) u n d B a c li3) bei 
gepreßten Körpern Kraftlinien nach Art von a o' a' 
festgestellt worden.

wenn
Kern und Ringe nicht 
Zusammenhängen würden, 
sondern sich gegenseitig 
in der Achsenrichtung ver
schieben könnten, die E r
scheinung haben, daß der 
Kern am wenigsten, die 

Ringe um so mehr, je mehr sie nach außen liegen, 
sich verkürzen. E s würde sich also das in Abb. 14 
gezeichnete Bild ergeben oder, wenn die D icke von  
Kern und Ringen unendlich klein genommen wird, 
das von Abb. 15. E s muß dabei zunächst, dahin

A bbildung  15. V erk ü rzu n g  be i R in g en  
von unendlich  k le in en  W a n d s tä rk e n .

N un darf nicht etw a angenommen werden, daß 
ein gepreßter unplastischer Körper nach dieser Linie 
breche. Schon Kick und Poliack1) haben darauf 
hingewiesen, daß die Drucklinien eines gepreßten 
Zylinders von Anfang an schräg verlaufen (s. Abb. 16) 
und daß sich Druckkegel bilden werden, weil bei den

*) K ic k  und  P o l ia c k ,  Dinglers Polytechnisches 
Jo u rn a l 1877, 224. B and, S. 465/73: B citrägo zur 
K enntn is der M echanik weicher Körper.

’ 2) M a r te n s ,  M aterialionkunde fü r den M aschinenbau.
3) B a c h ,  E la s tiz itä t und F estigkeit 1905, S. 158, 

Taf. V II.
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innerhalb dieses Kegels liegenden Massenteilchen 
die diagonalen Drücke von rechts und links sich auf- 
heben, während das außerhalb des Kegels nicht mehr 
der F all ist.

Es muß angenommen werden, daß die nach 
obigem aus der Zusammenziehung der Mantellinien 
sich ergebenden kegelförmigen Gebilde, die ich im 
nachstehenden mit Spannungskegcl bezeichne, sich 
zu den nach Abb. 16 sich bildenden, die ich Druck- 

linienkegcl nennen will, 
addieren werden. Bei ab
solut elastischen Materia
lien müßte der Rutschungs
winkel also etwas größer 
als 60 °, bei nicht vollstän
dig elastischen, b ei welchen 
der Druck sich nach innen 
abschwächt, bei denen also 
die Kegelspitze (Abb. 16) 
höher liegt, entsprechend 
kleiner sein.

Während die Druck
linienkegel von Beginn des 
Fressens an gleich bleiben, 
also gleichsam ruhend ge

dacht werden müssen, bedingen, wie noch näher 
gezeigt wird, die Spannungskegel, die während des 
Pressens von 0 bis zu einem Höchstwert anwachsen, 
um dann bei eintretendem Fließen wieder abzu
nehmen, ein Vorbeigleiten des Kerns und der Ringe 
ineinander. Im ersteren Teil dieses Vorganges ent
stehen zwischen Kern und Ringen Spannungen, 
die sich mit den Kräften der Kohäsiön der Massen
teilchen das Gleichgewicht halten. Das Vorbei-

A bbildung 10. 
D ruckvcrteilung bei 

Beginn des P ressens.

Zerlege ich der Einfachheit halber den Zylinder nur 
in zwei Teile, einen Kern und einen ihn umgebenden 
Mantelring, so spielt sich der Preßvorgang folgender
maßen ab: im ersten Augenblick des Auftreffens 
der Druckflächen auf den zu pressenden Zylinder 
verteilt sich die Kraft P  gleichmäßig über den ganzen 
Zylindercpiersclmitt. -Mit beginnendem Kieder- 
pressen aber zeigt sich das Bestreben des Mantel
ringes, sich zu verkürzen. D ie Verkürzung kann sich 
zunächst nicht oder nur in geringem Maße vollziehen, 
weil Mantelring und Kern Zusammenhängen. Aber wir 
haben jetzt neben den Kräften (K), die dem Zusammen
pressen des Körpers und der damit verbundenen 
Ausbreitung seiner Masse W iderstand entgegen
setzen, noch Spannungen (S) innerhalb dieses 
Körpers, die den Kern in den Mantelring hinein
schieben und gleichzeitig das durch dieses Zusammcn- 
schieben überllüssig werdende Material in den letz
teren abdrücken möchten. Während also (Abb. 17) die 
ersteren Kräfte überwunden werden müssen, um den 
Körper von einer Höhe hi auf eine mittlere Höhe li, 
zu pressen, müssen die letzteren, die inneren Span
nungen überwunden werden, damit der Kern von 
der mittleren Höhe Hm  auf eine solche =  ln ver
k ü r z t ,  der Mantel von hm auf h2 v e r lä n g e r t  
werde. Das bedingt einmal das erwähnte Aneinandcr- 
vorbeigleiten der Massenteilchen auf den Mantel
linien o p und o' p ', und zweitens, unabhängig 
von der allgemeinen Verdrängung durch die Quer
schnittsvergrößerungen, ein Verdrängen der schraf
fierten Dreiecke im Kern nach den in gleicher Weise 
schraffierten im Mantelring (s. Abb. 17, bei welcher 
der einfacheren Zeichnung wegen angenommen ist, 
daß die Mantellinien der Spannungskegel Gerade seien).

A bbildung 17. T eilung in K ern  und 
einen R ing derart, daß der K ern M ate
ria l abgibt, der R ing  solches aufnim m t.

A bbildung  18.
M assenverseliiebung infolge der P re ssu n g  (b) u n d  der 

in n eren  Spannung  (c).

gleiten bewegt sich also gleichsam innerhalb der 
Elastizitätsgrenze der letzteren. Danach werden die 
Spannungen größer als die Kohäsion, und es tritt 
Fließen ein bei Körpern, bei denen hierfür eine ge
ringere Kraft als die Bruchbelastung erforderlich 
ist, oder der Bruch bei Körpern, für die das Um
gekehrte gilt.

Die obigen Betrachtungen führen nun zu einer 
Erklärung für die von Sobbe und Riedel berichteten 
Erscheinungen und den Verlauf ihrer Druckkurven.

D ie Kräfte K  entstehen durch die Entfernung der 
Massenteilchen in horizontaler Richtung und leisten 
ihr Widerstand (s. Abb. 18 a und b). D ie inneren 
Spannungen S dagegen entstehen durch das Ancin- 
andervorbeigleiten der Massenteilchen in Kern und 
Mantelring und widersetzen sich diesem (Abb. 18 c).

Während bei den Kräften K der Entfernung 
der Massenteilchen in horizontaler eine Annäherung 
in vertikaler Richtung gegenübersteht (in Abb. 18 a 
und b ist e2 >  et, m2 <  m t), und während hier, wie
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leicht zu zeigen ist, die Summe der horizontalen  
und vertikalen Entfernungen gleich bleibt, ist dies 
bei dem Auseinandergleiten (Abb. 18 c), also für die 
Kräfte S, nicht der Fall. Hier findet eine Vergröße
rung der G e s a m te n t fe r n u n g e n  der einzelnen 
Massenteilchen bzw. ganzer Gruppen, d. h. ein A us
einanderreißen statt1). E s ist demnach w ohl denkbar, 
daß diese Spannungen S, obwohl sie einen v iel ge
ringeren Effekt haben, d. h. eine v iel kleinere Form 
änderung bewirken, einen größeren W iderstand aus-

Abbildung 20.

(Stellung b); die Spannung sinkt auf 0 oder ver
mutlich auf einen Spannungsrest n n/. Wir werden 
später bei den Zugversuchen sehen, daß dieser um
gekehrten Bewegungsrichtung bzw. der Spannung 
und Entspannung, auch ein umgekehrter Ausschlag 
der Magnetnadel bei gezogenen Stäben entspricht.

Addiert man die so erhaltene Spannungskurve (S) 
zu der hyperbolischen (K), die sich aus der allmäh
lichen Vergrößerung des Querschnittes bei dem 
gepreßten Zylinder ergibt (s. Abb. 20), so erhält man 
eineP-K urve, die den vonB iedelundSobbo gefundenen 
(s. Abb. 1) entspricht. Von o bis m steigt sie stärker 
an als die Hyperbel, w eil nicht nur die Kräfte K, 
sondern gleichzeitig auch die Spannungen S zu
nehmen. Dann wird sie zwischen m und n flacher, 
w eil hier K  zwar wächst, aber S abnim mt, und endlich, 
hinter n, verläuft sie hyperbolisch, weil hier S 
gleich bleibt.

D ie Kurve S hat einen Verlauf ähnlich dem, den 
Kicdel für die spezifischen Drücke ©  in den ge-

zuübcn verm ögen, als die Kräfte K, die sich der 
Querschnittsvergrößerung entgegenstellen.

Betrachten wir nun die Kurve der Spannungen S 
(vgl. Abb. 19), so wird sie zunächst, entsprechend 
der zunehmenden Aufweitung des Mantelringes vom  
Beginn des Prossens, also P unkt o, stetig  ansteigen. 
ln diesem K urventeil (o m ) h at man sich die Ver
schiebung der Massenteilchen nach Abb. 18 c, aber 
innerhalb der E lastizitätsgrenze zu denken; es be
steht zwar S p a n n u n g , aber noch kein Fließen.

E rst beiw achsen
dem P im Punkte  
m vollzieht sich 
der Ausgleich der 

verschiedenen 
Bewegung von 
Kern und Ring in 
anderer Weise. 
D ie Grenze ist 
erreicht, bei der 
das Material zu 
fließen beginnt. 
D ieF olgeist,d aß  
die Verschiebung 

Kurve der Gesamtkruft P =  S +  K. der M assenteil
chen nach Abb.

18 c nicht mehr innerhalb der E lastizität vor- 
sichgeht, sondern durch Umlageriuig; und weiter, 
daß Material vom  mehr gedrückten Kern in den 
weniger gedrückten Mantelring Übertritt. Durch 
diesen Ausgleich der Massen wird die Aenderung 
der Entfernung der einzelnen Partikelchen (s. Abb. 18 c) 
•allmählich wieder aufgehoben, und die Letzteren 
werden gleichsam von den nachdrängenden Massen
teilchen an ■ ihren alten P latz zurückgeschoben

*) In  ähnlichem schein t m ir auch der grundsätzliche 
Unterschied zwischen D ruck und  Zugvorsuch zu liegen, 
nicht nur, wie m oist dnrgestellt, in einem W echsel dos 
Vorzeichens..

A bbildung  21. V erg le ich  von l ’roßvorgnng 
m it Hoclul rücken e in e r F lü ss ig k eit.

preßten Zylindern feststellt. Auch das ist einleuchtend, 
denn die Kurve der letzteren m üßte an sich hori
zontal verlaufen, wenn sich nicht die Spannungen S 
hinzuaddieren würden.

Zwei Vergleiche mögen den oben geschilderten 
Preßvorgang noch anschaulicher machen:
a) W enn m an versuchen würde, einen menschlichen

Arm zu zerdrücken oder zu zerreißen, so würden
W iderstand leisten:
1. die Muskelkraft des Armes entsprechend der 

inneren Spannungen S unseres Zylinders,
2. die Druck- oder Zerreißfestigkeit des t o t e n  

Armes entsprechend den Kräften K.
W ächst P  höher als die Kräfte zu 1, so werden 

die Muskeln sicli derart dehnen, daß sie kerne Arbeit 
mehr zu leisten vermögen. In dem Augenblick, 
wo die Muskelkraft überwunden ist, wird voraus
sichtlich die Kraft P  sinken, wie sie bei einem ge
zogenen Stab abfällt, wenn die Spannungen über
wunden und durch Fließen ausgeglichen sind. D a
nach wird sie m it wachsender Dehnung des toten  
Armes wieder langsam ansteigen.
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b) DerPreßvorgang, wie oben, geschildert, kann auch 
versinnbildlicht werden durch einen Preßkolben 
(s. Abb. 21), der unter gleichmäßigem Fortschreiten 
Flüssigkeit in ein Gefäß A von solcher Form 
drückt, daß die Flüssigkeitssäule, also der Druck K 
(s. Diagramm) hyperbolisch ansteigt. Neben dem 
m it fortschreitendem Preßweg anwachsenden 
Flüssigkeitsdruck soll aber oben im Gefäß durch 
das Zusammenpressen der Luft oder auf einem 
beliebig anderen Weg auch Gasdruck (S) ent
stehen, der sich zu K hinzuaddiert. Am oberen 
Ende des Gefäßes A befindet sich ein Ventil B, 
das infolge von Reibungswiderständen bei x  at

öffnet, aber erst bei at wieder schließt. Die

Kurve S wird also bis zur Höhe von X  ansteigen, 
dann, infolge des geöffneten Ventils (entsprechend

dem Eintreten des Fließens), bis auf ~  herab

sinken. D ie Kurve der gesamten auf den Preß
kolben wirkenden Kraft P nimmt wieder die 
bekannte Form an.

1 f

J 1

A bbildung  23. M aterial 
s te ig t bei offenen Stippen 
in der M itto am  höchsten.

' 7>

Abbildung 22. K ern  und R ing bei Doppelkegeln.

Ebenso wie die für gepreßte Z y lin d er  ge
fundenen Kurven meine Anschauung über die inneren 
Spannungen bestätigen, so scheint mir das auch 
bei den von Riedel gepreßten D o p p e lk e g e ln  der 
Fall; nur führe ich die Abweichung der Kurven 
beider Körper auf andere Gründe zurück. Ein solcher 
Doppelkegel besteht meiner Ansicht nach aus einem 
gepreßten zylindrischen Kern und aus zwei ihn 
umschließenden Ringen von dreieckigem Querschnitt 
(s. Abb. 22), die keinen oder geringen Preßdruck 
erhalten; denn sie schieben sich nur mit ihren Spitzen 
ineinander. Die Kraft P  hat hier außer dem Wider
stand des Zylinders den der umspannenden, die Aus
breitung hindernden Ringe zu überwinden. Daher 
der größere spezifische Druck bei den Doppelkegeln. 
Ist die Masse der beiden Ringe nicht zu klein gegen
über der des Zylinders, so drücken die ersteren den 
Mantel des letzteren m it gleicher oder ähnlicher 
Kraft gegen den Kern, wie der Kern ihn nach außen 
preßt. Wir haben hier also nicht mehr den Fall 
eines bloß gezogenen Gummibandes, sondern den 
eines Ringes, der aufgeweitet und gleichzeitig von 
außen gedrückt wird; also etwa eines Gummireifens, 
der über einen Zylinder gespannt und zur gleichen 
Zeit von außen durch einen eisernen Reifen zusammen
gepreßt wird. Bei einem solchen Ring wird sich die

Höhe nicht mehr verringern. D am it fallen dann 
aber auch die durch die Verkürzungen der Mantel
linien entstehenden Spannungen weg, und wir müssen 
deshalb von Anfang an die hyperbolische Kurve er
halten.

Für die R ichtigkeit dieser Auffassung der Doppel
kegel spricht, daß Riedel ihr Aussehen frei oder fast 
frei von den R un
zeln gefunden hat, 
die gepreßte Zylin
der aufweisen.

Preßt man Dop- 
•pelkegel m it großer 
Basis (s. Abb. 22 b ) , ' 
so daß die umspan
nenden Ringe gegen
über der Masse des

Zylinders ver
schwinden, dann 

werden die Druck
kurven sieh voraus
sichtlich denen von  
Zylindern nähern.

Außer m it den 
Riedelschen Druck
kurven scheint mir 
die für die inneren
Spannungen gegebene Entw icklung auch m it alleu 
anderen mir aus der Literatur bekannten Erschei
nungen bei Druckversuchen übereinzustimmen. Ich 
nenne nur einzelne:

1. Bauschinger fand, wie schon S. 481 erwähnt, 
bei sehr spröden Materialien, wie Granit: wenn er 
zwischen Preßkörper und Druck
flächen weiches Material (B lei
platten) schob, daß die Spannung 
nicht nach den bekannten R utsch
kegeln vor sich ging, sondern nach 
Lamellen, und daß die Bruch
belastung gleichzeitig abnahm, ln  
diesem Falle wurden eben die Span
nungskegel (die bei unplastischem  
schwer fließendem Material nur zu 
minimalen körperlichen Bildungen  
führen werden) nicht oder nicht 
vollständig nach innen gedrückt,
sondern konnten in die B leiplatten  
ausweichen. D ie Spannungen im
Innern wurden kleiner und bildeten  
sich nach anderen Formen.

2. Quadratische Preßkörper ergeben geringeren 
spezifischen Druck als zylindrische. Das ist ohne 
weiteres einleuchtend, wenn man bedenkt, daß hier 
der Mantel (ein quadratischer Schrumpfring „zieht“ 
weniger als ein runder) sich weniger fest um den 
Kern spannt als beim Zylinder.

3. Sobbe hat in dem mehrfach angeführten
Aufsatz berichtet, daß bei einem Deckel, der durcli
Pressen m it radialen Rippen (Abb. 23). versehen 
werden sollte, der aber nicht füllte, das Material

Abbildung 24. 
Tonnenform 
am  Ende der 
Preßflächen.
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in den Aussparungen der Matrize für die Rippen Andere Bestätigungen der Theorie von den Span
in der Mitte höher stieg als am Rand, was sieh ohne nungskegeln seien bei den Zugversuchen erwähnt,
weiteres aus Abb. 15 und 17 erklärt. die im  zweiten Teil dieses Aufsatzes behandelt

4. Die merkwürdigen: Ausbauchungen am Ende werden. E s sei hier nur vorausgeschickt, daß die
von gepreßten Zylindern, die R iedel festgestellt Charakteristik der Zerreißversuche, wie auch manche
hat (Abb. 24), sind mühelos aus den Spannungs- dort bisher nicht geklärten Erscheinungen sich genau
kegeln zu erklären. Nach obigem ist ohne weiteres w ie bei den Druckversuchen aus den durch die ver-
einleuchtend, daß diese Ausbauchungen nur im  A n- schiedene Ausdehnung von R ing und Kern bedingten
fang sich bilden, aber nicht mehr wachsen, wenn die inneren Spannungen und relativen Bewegungen
Spannungskegel durch dasFließen ausgeglichen sind, erklären lassen. (Schluß folgt.)

B e s t i m m u n g  d e s  K a l k e s  u n d  d e r  M a g n e s i a  i n  E r z e n  u n d  S c h l a c k e n .

Von Chefchemiker L. B lu m  in E sch a. d. Alzette.

(M itteilung aus der Chemikerkommission des Vereins deutscher E isenhüttenleute.)

Die für die Bestim m ung des K a lk e s  in Erzen gefundenen Ergebnisse einstehen. Nachdem die
und Schlacken üblichen analytischen Ver- Chemikerkommission sich schon so viele Verdienste

fahren geben oft zu unerklärlichen Abweichungen um die Vereinheitlichung der analytischen Ver-
Anlaß. Schon im Jahre 1888 lenkte ich in einer von fahren der Eisenhüttenlaboratorien erworben hat,
mir veröffentlichten Abhandlung1) über die Bestim - wäre es erwünscht, daß sie ihr Augenmerk auch auf
mung der Tonerde neben Eisenoxyd und Phosphor- diesen wunden Punkt der Laboratoriumspraxis lenken
säure die Aufmerksamkeit der Fachgenossen auf würde. Diese Anregung zu geben, soll der Zweck
den Einfluß, den die Fällung dieser Verbindungen meiner heutigen Darlegungen sein,
durch Ammoniak auf die darauf folgende Bestim m ung Bei der Bestim m ung des Kalkes in Erzen und
des Kalkes ausüben kann. Damals fanden drei ver- Schlacken handelt es sich zuvor darum, die gewöhn-
schiedene, durch I, II  und III  bezeichnete Labora- lieh vorhandenen Sesquioxyde des Eisens und der
torien als Durchschnitt von 14 M inette-Analysen fol- Tonerde sowie Mangan und Phosphorsäure abzu
gende Kalkgehalte: scheiden. In der mangelhaften Ausführung dieser

1 io  oqo/ 0/ Trennung ist die Fehlerquelle für die oben erwähnten
J,J  7 . ’ . ’ Abweichungen zu suchen, nicht in der Fällung des

also eine Abweichung zwischen dem höchsten und Ka]kes selbstj die immer als Kalzium oxa!at erfolgt,
dem niedrigsten M ittelwerte von 1,60 % . D ie ent- eino Verbindung, die sich durch ihre U nlöslichkeit in
sprechenden Magncs.agehalte waren folgende: Essigsäure und Wasser auszeichnet.

n \ o /  i  27 o/ QXgQ o/ Zu den vergleichenden Versuchen dienten zwei

Die Ursachen der Abweichungen werde ich°bei der M notteprobw i von folgender Zusammensetzung  
weiteren Besprechung der angewandten Verfahren ( ahlentafe ) .
erklären. • Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  M in e t te n .

D ie C h e m ik e r k o m m is s io n  desV ereinsdeutscher i. xicseiigo n . Kalkige
Eisenhüttenleute stellte noch größere Unterschiede Minette Mmette
fest2). Von 15 in verschiedenen Laboratorien aus- R ü ckstand    16,20 7,60
geführten Analysen einer Fentscher Minette schwank- T ^ n o r d e ^ ......................
ten die gefundenen K alkgehalte zwischen 16,97 und M anganoxydoiydul ! ! o’,45 0̂39
22,20%, also eine Abweichung zwischen dem höchsten Phosphorsäure . . . .  1,65 1,45

imd dem niedrigsten Gehalte von 5,23 % Es handelt sich also um die Trennung größerer Mengen
A. W en cM iu s2) stellte jüngst ebenfalls große Eis d und Tonerde neben geringeren Mengen

Abweichungen im Kalkgehalt einer M mette von Pienne M und Phospborsäure von der sich in
(Bassin de Briey) fest. D ie von 26 Laboratorien ein- der kieseligen M inette in kieinerer und in der kalkigen  
gesandten Anaiysen ergaben _ Kalkgehalte von 9,60 M inette ¡n ößorer M |indot. 
bis 12,14% , also ein Unterschied zwischen dem hoch- Für die vorhfrige Abscheidung der genannten 
s en und dem niedrigsten V  ert von 2,54 % . Verbindungen kommen hauptsächlich zwei Ver-

Es ist ein peinliches Gefühl für den Analytiker, M m n  in Betracht; die Fällung durch Ammoniak
sich solchen Widersprüchen gegenüber zu befinden, und die basigclie Azetatfällung. Fügt man vor der 
und doch würde jeder der beteiligten Chemiker m it FäU m it Ammoniak einige Kubikzentim eter B i om-
voller Ueberzeugung für die R ichtigkeit der von ihm wasser zu> s0 wird dio geringe Meng0 des vorhandenen■

') „Zur B estim m ung der Tonerde nobon E isenoxyd Mangans als M angansuperoxydhydrat m itgefällt. Ohne
l888PBd P2h70rt U2r3 " Zeitschrift für anal-vtisoho Chemio diesen Zusatz würde der Mangangehalt in  das F iltrat

2) St. u.’ e ! "i909 9 . Ju n i S. 852 . übergehen und dann größtenteils m it dem Kalk als
3) St. u. E . 19 12 ’, 1 1 . Ja n ., S. 65. Oxalat niedergeschlagen werden.
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Was die Fällung der Sesquioxyde, besonders der 
Tonerde, aus salzsauren Lösungen, also bei Gegen
wart von Salmiak, durch Ammoniak anlangt, so 
besteht in der chemischen Literatur ein Widerspruch. 
Es wird dort einerseits als eine längst bekannte Tat
sache hingestellt, daß Ammoniak eine gewisse Menge 
frisch gefällter Tonerde zu lösen vermag, daß die 
Löslichkeit derselben jedoch durch die Gegenwart 
von Ammonsalzen bedeutend vermindert wird.1) 
Anderseits ist es wieder eine Tatsache, daß Salmiak 
beim Kochen unter Verflüchtigung von Ammoniak 
zerlegt wird.2) Zur Fällung selbst sagt L u ck o w :3) 
„Ammoniak fällt Tonerde vollständig, sofern man 
die damit versetzte Lösung kocht, bis sie neutral ge
worden.“ W r in k le 1) befürwortet gleichfalls das 
Kochen der mit überschüssigem Ammoniak ver
setzten, viel Salmiak enthaltenden Lösung bis zur 
vollständigen Austreibung des Ammoniaks. Es bedarf 
wohl kaum des Hinweises, wrie schwierig es für den 
Praktiker ist, diesen Vorschriften nachzukommen, 
nämlich den richtigen Punkt zu treffen, wo alles 
überschüssige Ammoniak durch Kochen ausgetrieben 
ist, ohne daß eine Zersetzung des vorhandenen Sal
miaks schon eingetreten sei.

Um genaue Ergebnisse zu erhalten, kocht man 
gewöhnlich die Flüssigkeit, bis sie nur noch schwach 
nach Ammoniak riecht. In den meisten Fällen ist 
dann schon eine Zersetzung des vorhandenen Salmiaks 
eingetreten, und die frei gewordene Salzsäure hat 
den ursprünglich durch Ammoniak entstandenen 
Niederschlag teilweise wieder aufgelöst.3) Die auf 
diese Art in Lösung gegangene Tonerde wird bei der 
nachfolgenden Fällung des Kalks mit diesem als 
komplexes Oxalat niedergeschlagen und bewirkt, 
daß die Kalkgehalte zu hoch gefunden werden. Das 
wTar auch die Ursache der eingangs unter I, II und III  
erwähnten Abweichungen von 1,60 % im Kalkgehalt 
zwischen den drei verschiedenen Laboratorien. Hier
auf beruhen auch die Differenzen in den Magnesia
gehalten. Der Best der nicht durch Kalziumoxalat 
gefällten Tonerde wurde mit der Magnesia als Alu
miniumphosphat aus der ammoniakaliseh gemachten 
Lösung niedergeschlagen.

Um nun die durch eine etwaige Zersetzung des 
Salmiaks bei zu lange anhaltendem Kochen ent
stehenden Fehler in der Tonerde- und Kalkbestim
mung zu umgehen, schlug ich vor,6) mit einem ge
ringen Ueberschuß von Ammoniak zu fällen und 
diesen nicht wegzukochen. Zur Ausführung der Be
stimmung wurden 50 ccm der von der Kieselsäure 
abfiltrierten, stark salzsauren und auf 500 ccm ver
dünnten Lösung abpipettiert, mit Bromwasser ver

l )  C. E. C ro ß , Zeitschrift für analytische Chemie 
Bd. 18, S. 584. ’

-) R. F i t t i g ,  Zeitschrift für analytische Chemie 
Bd. 2, S. 349.

3) Zeitschrift für analytische Chemie, Bd. 3, S. 307.
4) Zeitsclmft für analytische Chemie, Bd. 10, S. 96.
s) M its c h e r l ic h ,  Zeitschrift für analytische Chemie'

Bd. 1, S. 09. e r ,
6) Zeitschrift für analytische Chemie, Bd. 27, S. 21.

setzt und durch vorsichtigen Zusatz von verdünn
tem, kohlensäurefreiem Ammoniak gefällt. War die 
Fällung vollständig emgetreten, so wurden noch 
einige Tropfen Ammoniak zugeftigt, um sicher zu 
sein, daß ein merklicher Ueberschuß davon vor
handen ist; selbstverständlich wurde wohl beachtet, 
daß der Ueberschuß nicht allzu stark war. Nach 
kurzem Aufkochen wurde, ohne den vorhandenen 
Ammoniaküberschuß zu berücksichtigen, abfiltriert, 
mit w'armem Wasser ausgewaschen, im  Filtrate der 
Kalk m it Am m onium oxalat gefällt und nach dem 
Glühen als CaO gewogen. E s wurde gefunden im 
Mittel von mehreren Bestimmungen:

I. Kieselige Minette II. Kalkige Minette
4,62 %  CaO 17,08 %  CaO.

Der durch Ammoniak erhaltene Niederschlag 
(Eisen, Tonerde, Phosphorsäure und Mangan) enthält 
stets geringe Mengen Kalk, weshalb R. F r e se n iu s1) 
bei genauen Analysen doppelte Fällung empfiehlt, 
um eine vollständige Trennung zu erzielen. Die bei 
doppelter Fällung des Eisenoxyd-Tonerde-Nieder- 
schlages erhaltenen Kalkgehalte in unseren beiden 
Minetten, als CaO gewogen, waren folgende (Zahlen
tafel 2):

Z ahlentafel 2.
Go w ic h t  s a n a  ly  t i s c h e  K a lk b e s t im m u n g .

I. Kiesclige Minette Ir. Kalkige Minette
% CaO % CaO

1. 5,10 1. 18,10
2, 5,08 2. 18,32
3. 5,20 3. 18,42
4. 5,04 4. 18,24

Im  M ittel . . . 5,11 Im  M it te l . . . 18,27

In einer anderen Versuchsreihe wurde das abfil
trierte Kalzium oxalat in verdünnter Schwefelsäure 
gelöst und in der W ärme m it Kaliumpermanganat 
titriert. D ie gefundenen Kalkgehalte zeigten sehr 
gute Uebereinstinunung m it der Gewichtsbestim
mung. Bei zweimaliger Fällung durch Ammoniak und 
Titration des Kalzium oxalats durch Kaliumperman
ganat wurde erhalten (Zahlen tafel 3):

Zahlentafel 3. M a ß a n a ly t i s c h e  K a lk h e s t im m u n g .
I. Kteseligc Minette 

%  CaO
II. Kalkige Minette 

% CaO
1 5,20 18,65
2. 5,14 18,45
3. 5,13 18,33
4. 5,00 18,26
5 5,14 18,20
6. 5,30 18,40
7. 5,14 18,40
8. 5,01 18,40
9. 5,01 18,07

10. 5,01 18,07
Im  M ittel . . . 5,11 Im  M ittel . . . 18,32

Eigentümliche Beobachtungen m achte ich bei der 
analytischen Untersuchung von Tonerde, Kalk und 
Magnesia enthaltenden Substanzen, über die ich 
schon vor längerer Zeit an anderer Stelle berichtete.2)

J) Q uantitative Analyse, 6. Aufl., Bd. 1, S. 559.
2) „Z ur Analyse Tonerde, K alk  u n d  Magnesia enthal

tender Substanzen.“  Zeitschrift fü r analytische Chemie, 
Bd. 27, S. 706.
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Es handelte sich um die Untersuchung von H och
ofenschlacken, und es wurde im M ittel aus zehn Ver
suchen gefunden (Zahlentafel 4):

Zahlentafel 4. A n a ly s e n e r g o b n is s e .
A. Ü.

Bei einmaliger Bei zweimaliger 
Fällung mit Fällung mit 
Ammoniak Ammoniak

Ah 0 5 +  Fe2 0 3 21,04 %  2 0 ,78%
‘ CaO 42,52 %  4 2 ,3 1 %

MgO 2,10 %  2,17 %

Die von der zweiten Fällung herrührenden Tonerde- 
tmd Eisenoxyd-Niederschläge waren frei von Kalk 
und Magnesia. D ie im M ittel durch Ammoniak m it
gefällte Kalkmenge betrug 0 ,26%  bei einmaliger 
Fällung. Die Abnahme des Tonerdegchaltcs bei zwei
maliger Fällung entspricht den Erwartungen; über
raschend ist jedoch auch die gleichzeitige Abnahme 
des Kalkgehaltes. So lassen sich auch nach den vor
stehenden Analysen gegen die zweimalige Fällung 
Bedenken erheben, indem dabei nicht allein an Ton
erde, sondern auch an K alk weniger gefunden wird, 
anstatt daß nach allgemeiner Voraussetzung die 
Kalkgehalte bei zweimaliger Fällung um den Betrag  
höher sein sollten, den die Tonerdegehalte eingebüßt 
haben. Die zweimalige Fällung bedingt stets einen 
Gesamtverlust, wenn man die Summe der gefundenen 
Bestandteile zusammenrechnet. So wurde als Summe 
von Ah 0 3 +  Fe-. 0 3 +  Ca O +  Mg O im M ittel aus 
zwölf Versuchen gefunden:1)

Bei einmaliger Fällung 
mit Ammoniak

Bel zweimaliger Fällung 
mit Ammoniak

05 ,54%  65 ,15% ,

also 0,39 % weniger, die auf die Löslichkeit des Kal
ziumoxalates in Chlorammonium zurückzuführen sind.

Nachdem ich in dem bisher Dargelegten die Mängel 
der Ammoniakfällung für die darauf folgende Kalk
bestimmung bervorgohoben habe, gehe ich nun zur 
Azetatfällung über. Fällt man aus einer Lösung, die 
frei von Ammoniaksalzen ist, E isenoxyd, Tonerde und 
Phosphorsäure in der Siedehitze durch Natrium- 
azetat, so kann man im  Filtrate auf Zusatz von Brom 
das Mangan als 'Superoxydhydrat abscheiden. Im  
Filtrate von Mangansuperoxyd wird dann der Kalk 
als Oxalat gefällt. D ie beiden Fällungen lassen sich 
gut miteinander ausführen und geben som it ein Ver
fahren, das sieh zu einer schnellen und sicheren B e
stimmung des Kalkes in Erzen und Schlacken eignet.

Zu den nachfolgenden Bestimmungen verfuhr ich 
folgendermaßen:2) 100 ccm der von der Kieselsäure 
abfiltrierten und auf 500 ccm aufgcftillten Lösung, 
entsprechend 1 g der angewandten Substanz, wurden 
in einem Meßkolbon von 500 ccm, m it weitem Halse 
und möglichst w eit unten befindlicher Marke, ab
pipettiert, m it Natrium karbonat neutralisiert, m it 
Natriumazetat und Bromwasser versetzt und ge
kocht. Man füllt vorläufig nur bis auf 400 ccm m it 
Wasser auf, damit beim Kochen der Kolbeninhalt

‘) A. a. 0 ., S. 710.
2) Vgl. L o d e b u r - H e ik o ,  Leitfaden fü r E isenhü tten 

laboratorien, 9. Aufl., S. 63.

VIT.,,

nicht überschäumt. Man kühlt dann ab, füllt bis zur 
Marke auf, schüttelt und filtriert den aus den basi
schen A zetaten und Phosphaten des Eisens und der 
Tonerde sowie aus M angansuperoxydbydrat be
stehenden Niederschlag durch ein trockenes Filter. 
Vom Filtrate gibt man 250 ccm, entsprechend 0,5 g 
Substanz, in einen Erlenmeyerkolben und fällt den 
Kalk in  der etwa auf die H älfte eingekochten Lösung 
als Kalzium oxalat. Das Auswaschen des Nieder
schlages m it warmem Wasser muß sehr gründlich ge
schehen, etw a 20- bis 25m al, um die großen Mengen 
Alkalisalze zu entfernen, die dem Niederschlage an
haften. D as Kalzium oxalat kann geglüht und als 
CaO gewogen oder auch nach dem Auflösen in 
verdünnter Schwefelsäure m it Kaliumpermanganat 
titriert werden. D ie Ergebnisse sind in den beiden 
Fällen sehr übereinstimmend. Es wurden an Kalk 
die in Zahlentafel 5 zusam m engestellten W erte ge
funden:

Z ahlentafel 5. E r g e b n i s s e  d e r  IC a lk b e s t im m u n g .
Als CaO gewogen:

I. Kieseiigc Minette IT. Kalkige Minette
% %

1. 5,44 18,80
2. 5,44 18,62
3. 5,32 18,52
4. 5,28 18,52

Im  M ittel . . . 5,37 18,61
Mit Kaliumpermanganat titriert:

I. Kieselige Minette 
0/

IT. Kalkige Minclte 
0//o

1. 5,40
/o

18,72
2. 5,33 18,65
3. 5,46 18,59
4. 5,33 IS ,72

Im  M ittel . . . 5,38 18,67

B e s t im m u n g  d e s  K a lk e s :
I. Kieseiigc II. Kalkige 

E inm al m it Am m oniak ge- Minette Minctto
fällt, als CaO gewogen . 4,G2 %  CaO 17,68 %  CaO 

Zweim al m it Am m oniak
gefällt, a ls CaO gewogen 5,11 %  „  18,27 %  „

Zweimal m it Am m oniak
gefällt, als O xalat t itr ie r t  5,11 %  „  18,32 %  „

N ach der N atrium azeta t-
Brom -M ethode gefällt, als
CaO g e w o g e n .............5,37 %  „ 18,61 %  „

Nach der N a triu m aze ta t
Brom-M othodo gefällt als
O xalat t i t r i e r t .............5,38 %  „ 18,G7 %  „

Während in den verschiedenen Lehrbüchern der 
analytischen Chemie die Fällung der M a g n e s ia  als 
Magnesiumammoniumphosphat in der K älte vor
geschrieben wird, glaubt man an einigen Stellen der 
Praxis die Beobachtung gem acht zu haben, daß hier
bei die W erte infolge Mitniederschlagens basischer 
Magnesiasalze zu hoch ausfallen, während bei der F äl
lung in  siedend heißer Lösung richtige, übereinstim
mende Zahlen erhalten werden. Aus diesem Grunde 
wird z. B. in  einem großen Laboratorium eines rhei
nischen Hüttenwerkes in der W eise gearbeitet, daß 
das vom  Kalzium oxalat erhaltene F iltrat nach 
einigem Einengen und nach Zusatz von einem

62
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Tropfen Methylorange m it Salzsäure schwach ange
säuert, mit 50 ccm Natriumphosphatlösung versetzt, 
darauf bis zur Siedehitze erhitzt und durch Zusatz 
von 50 ccm konzentriertem Ammoniak ammoniaka- 
lisch gemacht wird. Die zwei folgenden Versuchs
reihen (vgl. Zahlentafel 6) lassen einen Vergleich 
der beiden Fällungsarten zu. Zur Untersuchung lagen 
Hochofenschlacken vor mit etwa 15 bis 16 % Tonerde, 
1 % Eisenoxyd, 0,5% Manganoxydul und 46 bis 48%  
Kalk, die bei allen Bestimmungen unter sonst stets 
gleichen Bedingungen durch Ammoniak und Ammo
niumoxalat abgeschieden wurden. In beiden Versuchs
reihen wurden die Niederschläge über Nacht stehen 
gelassen.

Zahlontafel 6. E rg e b n is s e  d e r  M a g n esia -  
b e s t im m u n g  in  H o c h o fe n s c h la c k e n .

In der Kälte gefällt. ln der Siedehitze
% MgO % MgO
2,22 2,32
2,51 2,28
2,18 2,28
2,43 2,16
1,96 2,15
2,06 1,96
1,95 2,06
2,06 1,90

Im  M ittel 2,17 2,14

Der in der Siedehitze gefällte Niederschlag 
haftete in kristallinischer Form dermaßen fest am  
Glase, daß eine quantitative Entfernung desselben 
fast ein Ding der Unmöglichkeit war. Nach pein
lichster Entfernung des Niederschlages durch einen 
mit einem Stück Gummischlauch überzogenen Glas
stab wurden die Kolben, in denen in Siedehitze 
gefällt worden war, auf etwaige haftengebliebene 
Teile des Niederschlages geprüft. Zu diesem Zwecke 
wurden sie mit konzentrierter Salzsäure und Wasser 
ausgespült, die vereinigten Waschwasser wurden 
fast bis zur Trockne verdampft und mit Ammoniak 
und Natriumphosphat in der Kälte gefällt. Nach 
24stündigem Stehen wurde abfiltriert, geglüht und 
gewogen. Auf 4 g Einwage — entsprechend je 0,5 g 
für jede Bestimmung —  wurden 0,0040 g Mag- 
nesiumpyrophosphat =  0,036%  für jede Bestim
mung gefunden. Rechnet man diesen Rest dem 
anfangs gefundenen Gehalte hinzu, so sind die 
gefundenen Mittelwerte der beiden Versuchsreihen 
gleich. Es ist also nach diesen Versuchen ohne 
Einfluß auf die Fällung der Magnesia, ob sie in der 
Kälte oder in der Wärme erfolgt. Man fällt demnach 
zweckmäßig am besten in der gut abgekühlten 
Lösung, um ein Ankristallisieren des Niederschlages 
an die Wände des Fällungsgefäßes zu verhindern 
und auf diese Weise die vorerwähnten Verluste zu 
vermeiden.

Die Fällung der Magnesia geschieht gewöhnlich 
durch Natriumphosphat; unter dieser Benennung 
ist das Dinatnumhydrophosphat (N a ,H P04) ent
standen. Anstatt dieses Salzes empfiehlt M oh r,1)

') Zeitschrift für analytische Chemie, Bd. 12, S. 36.

das Natriumammoniumphosphat anzuwenden, weil 
dadurch eine vollständigere Fällung der Magnesia 
erreicht werden soll. Bei Anwendung von Natriuni- 
ammoniumphosphat tritt schon bei Anwendung 
geringer Magnesiamengen gleich eine starke Trübung 
der Fällungsflüssigkeit ein. Der Niederschlag ist 
von außerordentlich feiner, kristallinischer Be
schaffenheit, wodurch das Absetzen desselben un
gemein verzögert wird. Gewöhnlich hat die über 
dem Niederschlag stehende Flüssigkeit sich nach 
vier Tagen noch nicht vollständig geklärt. Filtriert 
man hingegen, ohne gut absetzen gelassen zu haben, 
dann wird das Filtrat, selbst bei Anwendung eines 
doppelten Filters, trübe. Bei größeren Mengen 
Magnesia jedoch, wenn m an.z. B. 1 ccm der üblichen 
Magnesiamischung fällt, treten diese Uebelstände 
nicht ein: das Fällen und Absetzen des Niedcr- 

.Schlages geschieht fast augenblicklich, und man 
kann gleich filtrieren, ohne daß die Flüssigkeit 
trübe durchs Filter geht. W endet man zur Aus
füllung der Magnesia hingegen Natriumphosphat an, 
so tritt die Fällung nicht so schnell und zu Anfang 
nicht so augenscheinlich ein. Der einmal gebildete 
Niederschlag setzt sich^aber schon nach einigen 
Stunden gut ab; auch die Filtration geht ohne 
Schwierigkeiten vonstatten. D ie Ausfällung ist so 
vollständig wie m it Natriumammoniumphosphat.1)

Zur Fällung geringer Magnesiagehalte, wie sie 
gewöhnlich in Erzen und Hüttenerzeugnissen Vor
kommen, ist deshalb, entgegen der Ansicht Mohrs, 
das Natriumphosphat dem Natriumammonium
phosphat vorzuziehen.

Im Filtrat vom  Kalzium oxalat wurde daher in 
Fortführung der obigen Analyse die Magnesia in stark 
ammoniakalischer Lösung durch Natriumphosphat in 
der Kälte gefällt. Auch bei diesen Bestimmungen wird 
der genaue Magnesiagehalt nur nach vorheriger Ab- 
schoidung der Sesquioxyde und des Mangans durch 
die vereinigte Natrium azetat-Brom-Fällung gefunden. 
Ich lasse in Zahlentafel 7 eine Zusammenstellung der 
durchschnittlichen Ergebnisse folgen:

Zahlontafel 7. E r g e b n i s s e  d e r  M a g n o s ia -

b c s t im m u n g  in  d e n  M in e t te n .

Die Sesquioxyde einm al 
m it Am m oniak gefallt . 1,34 %  MgO 1,08 % MgO

Die Sesquioxyde zweimal 
m it Am m oniak gefällt . 1,45 %  „  1,12 %  „

Die Sesquioxyde durch die 
N atrium azetat-B rom -M e-
thode g e f ä l l t .................. 1 ,7 2 %  „ 1,17%  „

Die vereinigte Natriumazetat-Brom-Methode läßt 
sich m it geringer Abweichung in der Ausführung für 
alle Kalkbestimmungen in Erzen und Schlacken an 
wenden. D a durch die Anwendung der fraktionierten 
Filtration keine schleimigen Niederschläge auszu
waschen sind, erfordert sie zur Ausführung nur ge

Vgl. L. B lu m : Ueber die Fällung  der Magnesia. 
Zeitschrift für analy tische Chemie, Bd. 28, S. 452.
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ringe Zeit und läßt sich als Schnellmethode für alle 
Betriebsanalysen sehr empfehlen, bei denen es sich 
meistenteils in Erzen nur um die Bestim m ung von 
Kieselsäure, Eisen, Mangan und Kalk und in Schlacken 
um die Bestimmung von Kieselsäure und Kalk han
delt. Bei manganarmen Erzen (Minetten) und ge
wöhnlichen Hochofenschlacken genügt ein Zusatz 
von 10 bis 20 ccm Bromwasser zur Abscheidung des 
Mangans mit den Azetaten. Bei reichen Mangan
erzen mit geringem Eisen- und Tonerdegehalt kann  
man 80 bis 100 ccm beigeben. Sollte durch einen 
Ueberschuß von Bromwasser eine Oxydation zu 
Uebermangansäure stattgefunden haben, so hat man 
zur Reduktion nach dem Aufkochen nur einige 
Tropfen Alkohol zuzusetzen und gut durchzu
schütteln.

Die Thomasschlacken enthalten wohl selten  
Sesquioxyde genug, um alle Phosphorsäure als Eisen- 
und Tonerdephosphate zu binden. U m  deshalb ein 
Ausfällen von Kalzium phosphat m it dem Azetat- 
nicderschlago zu verhindern, ist es geboten, vor der 
Neutralisation m it Natrium karbonat der Lösung die 
nötige Eisenmenge zuzuführen. Man erreicht diesen 
Zweck durch Zusatz von 2 ccm einer lOprozontigen  
reinen Eisenchloridlösung.

Mit Rücksicht auf die W ichtigkeit der Kalk- und  
Magnesiabestimmung m öchte ich daher auf Grund 
meiner Ausführimgen die Anregung wiederholen, die 
Chemikerkommission des Vereins doutscher Eisen
hüttenleute möge der Frage der Vereinheitlichung

der Kalkbestimmung in Erzen und Schlacken näher
treten.

* *
*

Ich will schließlich die Hauptzüge meines heu
tigen Berichtes in folgenden kurzen Sätzen zusammen
fassen:

1. Bei einmaliger Fällung der Sesquioxyde durch 
Ammoniak enthält der Eisenoxyd-Tonerde-Phosphor- 
säure-Niederschlag stets nicht unbedeutende Mengen 
Kalk und Magnesia, wodurch deren Gehalte dann 
zu niedrig gefunden werden.

2. Bei zweimaliger Fällung der Sesquioxyde 
durch Ammoniak ist der erhaltene Niederschlag 
wohl frei von Kalk und Magnesia, jedoch werden 
trotzdem deren Gehalte zu niedrig gefunden wegen 
der Löslichkeit der betreffenden Kalle- und Magnesia
verbindungen in den stark chlorammoniumhaltigen  
Lösungen.

3. E ine vollständige und schnelle quantitative 
Trennung des Kalkes und der Magnesia von Eisen, 
Mangan, Tonerde und Phosphorsäure läßt sich durch 
die kombinierte Natrium azetat-Brom-M ethode, ver
bunden m it partieller Filtration, erreichen.

4. Es ist ohne Einfluß auf die Bestim m ung der 
Magnesia, ob die Fällung des Magnesiumammonium
phosphates in der K älte oder in der Siedehitze 
erfolgt.

5. Für die Bestim m ung der Magnesia ist das 
Natrium phosphat N a2H PO , dem Natrium ammo
nium phosphat als Fällungsm ittel vorzuziehen.

Z u s c h r i f t e n  a n  d i e  R e d a k t i o n .

(Für die in dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

C arnegie-Schwelle oder H ohlform -Schw elle?
Unter dieser Ueberschrift glaubt Dr. A. Vietor 

meine Ausführungen über die Camegie-Sehwelle 
in der Zeitung des Vereins Deutscher Eisenbahnver
waltungen berichtigen1) zu sollen. Auf einige Punkte  
dieserj R ichtigstellung m öchte ich kurz erwidern:

Dr. Victor verm ißt u. a. in meinen Darlegungen  
die Begründung des behaupteten W ertes der Schwel
lensteifigkeit. Ich hielt es allerdings für unnötig, 
nochmals praktisch und theoretisch längst erhärtete 
Tatsachen zu begründen, wie die geringere, weil 
gleichmäßigere Bettungsinanspruclmalnno und die 
kleinere Schwellen- und Schienenbeanspruchung bei 
steifen Schwellen. D ie steife Schwelle schont Gleis 
und Bettung, daher ihr großer W ert für die recht not
wendige Minderung der Oberbauunterhaltungskosten. 
Ast hat bereits im Jahre 1895 in seinem Bericht 
an den Internationalen Eisenbahnkongreß auf Grund 
von Untersuchungen, die m it geradezu vorbildlicher 
Gründlichkeit durchgeführt waren, dargelegt, daß zur 
Erhöhung der künftigen Leistungsfähigkeit des 
eisernen Oberbaus auf Hauptlinien eine Schwelle von  
2,7 m Länge, 0,2G m  Breite und von solchen Quar-

’) Vgl. St. u. E. 1914, 8. Jan ., S. 05/7.

Schnittsabm essungen erforderlich sei, daß -jjjs-  >  5

(wobei E  =  0,017 . 10s). D ie Rippenschwelle hat 
nun beispielsweise nur eine Breite von 0,232 m

und das Verhältnis =  3,76. Im Jahre 1895

hatten die berichtenden Verwaltungen Schnellzug
lokom otiven m it durchschnittlich etw a 14 t Achs
belastung in Verwendung, heute streben wir Achs
belastungen von 18 t an, von der Erhöhung der 
Fahrgeschwindigkeit ganz abgesehen. Das Verlangen 
nach mehr G leissteifigkeit wird deshalb m it voller 
Berechtigung erhoben. V ietor bezweifelt des weiteren 
den von mir behaupteten Vorteil einer tiefliegenden  
Druckübertragungsfläche. Schön die einfache E r
wägung, daß die Tragfähigkeit lose geschütteter 
Massen, zu denen das Schotterbett des E isen
bahngleises gehört, in tieferen Schichten wegen 
der abnehmenden Möglichkeit des Ausweichens 
der gedrückten Teile größer wird, w eist auf 
den W ert einer genügenden E inbettungstiefe hin. 
D ie interessanten Untersuchungen von B o r s o h k e 2)

2) Vgl. Organ fü r die Fortsch ritte  des E isenbahn
wesens 1907, S. 203/90.
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zu dieser Frage der Einbettungstiefe dürften auch 
Victor bekannt sein. Warum übrigens bei der 
140 mm hohen Carnegie-Schwelle hinsichtlich der 
Tiefe der Druckübertragungsfläche das falsch sein 
soll, was sich bei der 160 mm hohen Holzschwelle 
bestens bewährt hat, ist nicht einzusehen. Ueber 
die Beziehungen zwischen Gleis und Bettung ist 
noch manche Frage offen; so einfach, wie Vietor 
diese Beziehungen darstellt, liegen sie denn doch 
nicht. Was den Vorgang des Abhebens des leichten 
Gleises vor und hinter den bewegten Lasten betrifft, 
so ist er durch die Untersuchungen von Z im m er
m a n n , F r a n c k e  u. a. sowie durch Versuche von 
C oiiard usw. so hinlänglich klargelegt, daß sich 
weitere Worte hierüber erübrigen. Hier mag noch 
angefügt werden, daß in einem amerikanischen B e
richt dasgeräuschlosereFahren auf Carnegie-Schwellen 
gegenüber Holzschwellen erwähnt1) wird. Vietor 
hält die Unterhaltung des Gleises mit Carnegie- 
Schwellen für schwierig und kostspielig; demgegen
über verweise ich auf den bereits angegebenen 
amerikanischen Bericht, wonach durch die Ver
wendung solcher Schwellen die Unterhaltungskosten 
ermäßigt wurden. Ich habe übrigens ausdrücklich 
die noch vorhandene Unvollkommenheit der Car
negie-Schwelle hervorgehoben- Bei der Weiter
entwicklung dieser Sehwelle wäre vornehmlich die 
Erbreiterung des Fußes ins Auge zu fassen.

Wenn ich die weiteren Ausführungen Vietors 
recht verstanden habe, so ist auch er der Ansicht, 
daß die steigenden Anforderungen an das Eisenbahn
gleis die Erhöhung der Steifigkeit der Trogschwelle 
erheischen. Ob dazu die etwas absonderliche Form 
einer Trogschwelle mit langem und kurzem Seiten
teil geeignet ist, müßte erst eine nachhaltige Erpro
bung im Gleis ergeben. Wenn sodann Vietor einer 
„einfachen Verstärkung der Querschnittsabmes
sungen“ das Wort redet, so wäre eine solche Ver
besserung, wenn sie lediglich in einer Vermehrung 
der Hasse ohne nennenswerte Erhöhung der Steifig
keit bestünde, insbesondere bei den nur 75 mm hohen 
Kippenschwellen, äußerst unwirtschaftlich.

S t u t t g a r t ,  im Januar 1914. 0 Wna,
* *

*
Den Wert angemessener Schwellensteifigkeit 

wollte ich natürlich nicht bestreiten und habe es auch 
nicht getan. Ich habe nur gewarnt vor der Ueber- 
schätzung des Wertes der auf Kosten der Schwellen
breite und der Wirtschaftlichkeit erlangten über
mäßig großen Steifigkeit der Carnegie-Schwelle und 
vor zu tiefer Lage im Gleisbett. Vielleicht ist es 
nützlich, an die seinerzeit doch wohl nicht umsonst 
m it der lotrecht auch übermäßig steifen, dafür aber 
zu schmalen Hartwich - Schiene gemachten Erfah
rungen zu erinnern. Mit A s ts  praktischen Unter
suchungen über Sch .veilen und mit B o r sc h k e s  
theoretischen Betrachtungen über die Grundlagen

*) Bulletin des internationalen Eisenbahnkongreß- 
verbandes 1913, S. 474.

einer Theorie der Bettungsziifer weiß ich mich 
ebensowenig wie m it F r a n k , Z im m erm a n n  und 
C oiiard im Widerspruch, wenn ich die Ansicht 
vertrete, daß eine richtige Verstärkung der Aus
maße eines Hohlschwellcncjuersclmitts —  und dazu 
würde ja auch eine Verbreiterung auf 26 cm, 
wie A st sie befürwortet hat, sowie eine beiderseitige 
oder einseitige Vergrößerung der Höhe, z. B. von 
¡7,5 auf 10 cm zu rechnen sein —  gegebenenfalls 
ein wirtschaftlicherer Schritt wäre, als der Ueber- 
gang zur Carnegie - Schwelle in ihren vorliegen
den, trotz der verführerischen Trägerform sehr 
ungünstigen Abmessungen. Und was die Tief
lage in der B ettung betrifft, so sei auch im Hin
blick auf die Bemerkungen von ©r.kSng. S a lier1) 
nochmals betont, daß die Forderung der Ver
füllung der Carnegie-Schwelle bis zur Oberkante 
bei Annahme eines gleiclimächt'gen Schotterbettes 
(gleicher Schottermenge!) unbedingt zur Folge haben 
muß, daß die Höhe der unter den Schwellen ge
drückten und den Betriebsdruck auf den Unter 
grund in zunehmender Breite verteilenden Bet
tungsschicht erheblich niedriger wird als bei Holz
schwellen; der spezifische Druck auf den Unter
grund muß also größer werden als bei weniger 
tiefer Einbettung. Ohne eigene vergleichende prak
tische Versuche m it Carnegie-Schwellen neben Ilohl- 
schwellen wird m an übrigens die allgemeine Klärung 
der Anschauungen über diese Fragen nicht leicht 
fördern können. Solche Vergleichsversuche fehlen 
bei amerikanischen Bahnen ganz. H aarm anns  
von mir angeführtes Urteil gründet sich dagegen 
auf eigene Versuche, die er bei seiner bekannten 
Grün dliclikeit nicht unterlassen hat. Im S ommer 1896 
schon hat Haarmann eine Anzahl oben 120, unten 
200 mm breiter und 140 m m  hoher Schwellen mit 
M ittelsteg, 29 kg/m  schwer, aus Stahlguß Herstellen 
und m ein Werksgleis einbauen lassen; dem Profil 
entspricht die jetzige Carnegie- oder Buhrer-Schwelle, 
die eigentlich Winkler-Scliwelle heißen sollte, weil 
W in k le r  sie 1876 angeregt hat, erstaunlich genau. 
Diese Schwellen haben mehrere Jahre im Gleis 
gelegen, ohne daß sie Veranlassung gegeben hätten 
zur Fortsetzung des interessanten Versuchs oder gar 
zur Empfehlung der Einführung bei Bahnen, ob- 
ivohl die Schienenbefestigung m it Zapfenplatten der 
in Amerika gewählten m it beiderseitigen Klemm- 
plättchen und direkter Schicnenauflage entschieden 
überlegen war. E s wird also dem Urteil Haarmanns 
über die Carnegie Schwelle gewiß Bedeutung bei
gemessen werden dürfen, zumal er sich keineswegs 
auf jene eigenen Versuche beschränkt hat, sondern es 
unternahm, in Amerika verschiedene m it Carnegie- 
Schwellen belegte Strecken, so diejenige, auf welcher 
bei Mineral Point eine Zugentgleisung vorgekommen 
war, selbst zu besichtigen und eingehend zu prüfen.

W ie s b a d e n , im Februar 1914.
D r .  A .  V i e t o r .

Q Zeitung des Vereins D eutscher Eisenbahnverwal- 
tungen 1914, 7. Febr., S. 173/5.
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U m s c h a u .

Das Torgauer Stahlwerk mit Wassergasbetrieb. nach jeder Blaseperiode eine Gasperiodo folgt und ab-
Die Gründung des Torgauer Stahlwerks, A kt-G es., wechselnd von oben und unten gegast wird. Die B e

fallt in das Jahr 1910, die Inbetriebsetzung in 1911. cl.enung der Gaserzeuger deren Handhabung einfach
, ..  n j • i • . -i i 1 i Ty°, i und sauber ist, geschieht durch einen Hilfsarbeiter, demAnschließend an ein bereits bestehendes Unternehmen , . ’ f  . , ■ x i - -i • i • • » -«£iI‘ V . . i x -  t t  a- ~f 1 1 K4. 17 noch ein zweiter beigegeben ist, der teilweise beim Ausladenwurde zunächst cm saurer Martinofen von rd. 1 5 1 Fassung . . . T7. ,. r.. t  x t  ■tu nt l u  n des an kommenden Kokses Verwendung findet. Als Koksmit e ner für die notwendige Urzeugung an btahlformguß . . , -u-..,, , , , £ r . . t, 1 1  • -o • • i i . 1?. j  t i • kann man sowohl Hüttenkoks als auch m it fast gleichemviel zu kleinen Formerei errichtet, sollte doch hier zum ~ . , , . . , . . ....

■tr i -x • -n ->r t nt u  *4-4. i Erfolge guten Goskoks emsetzen, der sich meist bühgerersten Male mit einem größeren Martinofen Stahl m ittels ^  ^  Dag  ̂ Wa s igt so cin f°ch
Wassergases erschmolzen Werden, wofür fast jede Erfahrung botricbssicher rvie nur denkbar. Störungen, Ex-
fehlte. Versuche, die m früheren Jahren an anderen Orten . . . , r ... . . . .  n1. T , ji ,  i i l- r  i i -4. 4 x plosionen oder Vergiftungen sind in den 2 3/» Jahren desgemacht wurden, waren kläglich gescheitert; teils war 3 , . . . . ,  , i i i • i • v„i , -x i nr • i i i i. i Betriebes mellt vorgekommen; auch haben sich in dieserdie Haltbarkeit des Ofens, insbesondere aber die des „  . a n  i cn n, .... . • >. x -i x nx • i i Zoit weder an den Gaserzeugern noch am Skrubber,Ofcngewolbes, eine ganz geringe, teils stellte sich auch . rr , ..... , °T , , .... ^  ,
„2®  ö i x \ -n o i x 4 dessen Koksfullung mehrere Jahre halt, Reparaturendie Wassergaserzcugung als zu teuer heraus. Daß letzteres , .. , °  * 1
nicht mehr der Fall ist, kann als b ekann t vorausgesetzt no wenc lg gemac i .
11 , , t i -rv n m -nu • i nr Aus dem Skrubber gelangt das Wassergas m kaltemwerden, nachdem es der Dellwik-Fleischer Wassergas- „  x j • j n i u--ix a t. • • -r» i' „ 1  r, i • x irr • - x i  fxr i Zustande in den Gasbehälter, der bei einem DurchmesserGesellschaft gelungen ist, Wassergas in wirtschaftlicher ■ . 0 , n ’ . , . • . .

, f i ,  °  j .  t.1 • i o i - o i  von etwa 12 m 500 cbm Gas aufnehmen kann, und derWeise herzusteilen, wotur die zahlreichen bchweißanlagen . TT , . , . /> -n x • i • i i *1 -i. . .  i -a x a i wr * i als Vorratsspcicher eine große Betriebssicherheit gewahr-sowie die verbreitete Anwendung von Wassergas m der . . , , , 1 . .. Ih. . , , , . . . , .
t> i i a i i  • i t i a • leistet und es auch ermöglicht, stets den gleichen GasdruckEisen-, Glas-, Beleuchtungs- und chemischen Industrie . , >r.,, , r».., °  . orA°  ,

, ,, r/ • i i  T?- i a- a i  i zu haben. Mittels Rohren von etwa 250 mm Durchmesserberedtes Zeugnis ablegen. Eine derartige Anlage nach . , .  ^  . . . . .  . -,r r
^ ii -i -ni • u i -f  a , u i oa i i  i gelangt das Gas aus dem Behälter zu dem Martinofen.De lwik-Fleischer besitzt auch das Torgauer Stahlwerk. i ttt i x- r • i ia n . ,", , . . . .  . °  . ri i •• i Da das AVassergas dem Martinofen in kaltem ZustandeDie Gaserzeugeraniage, die in einem besonderen Gebäude , . . % „ .. , . . .

• i f .  , fl.-ix t i  • ci i i  zugeftihrt wird, fallen die Gaskammern weg, wodurch deruntergebracht ist, enthalt zwei Gaserzeuger, einen Skrubber, ... £ . - , , ,, . , t rx • j r. v .  , a a tv n  Ofen wesentlich einfacher gehalten ist. Die Luft wird aufein Geblase und einen Elektromotor. D ie Gaserzeuger- . . .. , ^ r.. . , . .. . , , i • i • rr r  i *A c -u aa dem kürzesten Wege von den Warmespeichern nach dembestehend aus schmiedeisernen Zylindern m it Scham ottes .... , , x i o i  j t i t > i
t J i i Ofen geführt, und zwar derart, daß der auf das Bad ge-ausmauerung und den Armaturen zur Regelung des . A n  a h c  -a j t  /a • u~n4.... . . .  j  i n  v  w leitete Gasstrom von allen Seiten von der Luft cmgehulltWmdeintritts und der Gaserzeugung, dienen zur Er- . . t v  t  ^  v  i -r» i i i j

j i • iaaa i -t-ir • - wird.  Die Luft, die ohne rressung, also nur durch denzeugung von je rd. 750 bis 1000 cbm Wassergas m der .. , A , • i i a • i i \
6 •, ® i v  i i t i -ni i °  x natürlichen Auftrieb, m den Ofen gelangt, wird durchStunde. Das Geblase, das durch den Elektromotor ver- . U . „ % t. ’ i- i -x ••xx i v  i a rr i 4 - i  • j v a  den m it hohem Druck und großer Geschwindigkeit ein-nnttcls direkter Kupplung getrieben wird, dient zum , . . ^ ■, t> i *x • i

v  *01.1 i rr i t  i ci 1 1  • , • i tretenden Gasstrom scharf auf das Bad mitgerissen, undHeißblasen des Kokses, ln  dem Skrubber, einem schmied- . . . , ... lt® ^
eisernen Blechzylinder, wird das erzeugte Wassergas ™
gewaschen und gekühlt. Die Herstellung des Wassergases »“ ade erzeugt. Hierdurch ist die Möglichkeit gegeben,

r-iu i i av i • • m -i • v  rr • i -Di den Einsatz äußerst rasch niederzuschmelzen, und zwarzerfallt bekanntlich in zwei le ile , in die Heiz- oder Blase- , . 0 , . . .  n , ., . , , i , . | ^  ...... laßt sich emo Stahlformgußcharge von 15 t  mi saurenund in die Gasperiode; erstere dauert je nach Qualität , * x x  -o • j  w  a v, -rr , , L ■. • t  . -x j o v  o • Ofen bequem in 4 st, vom Beginn des Einsetzens bis zumdes Kokses etwa 1 mm, die zweite rd. 6 bis 8 min. . .  .. . L  tt- t i m x • t t x -XT , , i n  .. -rr , -..m  . . Abstich, fertig machen. D ie hohe Temperatur im Martin-Nachdem der Gaserzeuger m it Koks gefüllt, wird er - /. , , .. , .. u  j  1 1, . . i i -o ri -p»* r* -u • x x 1, i ofen, die rd. 1800 ° betragt, ermöglicht es, den Stahlangeheizt und heißgeblasen. D ie hierbei entstehenden , *, . . . .  . ö *, . °  .. , ?  , . v t r i ..7. i sehr heiß und dünnflüssig zu bekommen; so wurden mitVerbrennungsprodukte entweichen durch den uber dem . ... 1Ar, .f1 i v  tv i rr ■ • w • • 7 x u einer Pfanne von 14 t häufig uber 100 Stucke gegossen,Gaserzeuger befindlichen Kamm ms Freie; sie bestehen , . . «, . ö . , . 5 7 1.
, . .. t tt- 7 1 •• 7 ca- 7 x rr • wozu mehr als eine Stunde gebraucht wurde, und dochhauptsächlich aus Kohlensäure und Stickstoff, nur m n . , , . . «x- 1 x. x • i x i o
1 1 a a c 7 i ai ia • r> x goß sich das letzte Stuck ebenso gut wie das erste, so daßden letzten Sekunden enthalten sie ganz wenige Prozente ? . m t . , -p̂  , . .  v
Kohlenoxyd. Nach dem Heißblasen wird der Gaserzeuger 'CII1T r°t  ̂ V?.. 1 8 1  j  ^  ’ r% i n -n  7... , . tt  t. 7x • 7 x Man hegte früher große Bedenken für das Gewölbe desmittels einer zwanglaufigen Umschaltvorriclitung um- . 0  . A • i.x -t n •• v 7. - v

1 . , tt» f 1 .. . 0  -r. f • 7 n Ofens, da man der Ansicht war, daß es unmöglich sei, diegesteuert. Hierauf leitet man Dam pf m  den Gaserzeuger, TTT ’ f1 . . .  , [ , , Tr ö, ■,
3«« «:Äi. • 7 7 7  a xxt • - 7 7- 7  7 tr 1 Wassergasflamme infolge des hohen AVasserstoffgehaltesder sich m der bekannten W eise m der glühenden Koks- n n  0  f j  -d i v ix i n - 77. u,m ,  a dm i tt- t.7 7 7 ttt a rr des Gases auf das Bad zu halten und vom Gewölbe ab-scnicüt unter Bildung von Kohlenoxyd und Wasserstoff . . . . 0 . . . , , ee , ,, ..
,^.„a.a nu a- a7 -ia t *ttt a • zulenkcn, und daß ferner der hohe Wasserstoffgehalt diezersetzt. lheoretisch enthalt das Wassergas etwa je t t  ixi. i *x i t t  7 7. - a- 7 • nk(\ i 0/ Tr 1 1  7 j rrr x ff • i r» • Haltbarkeit des Mauerwerkes sehr ungünstig beeinflusse,oü Vol. % Kohlenoxyd und Wasserstoff; m der Praxis ^  . . . . .  ~ . . rri «I 7 1 1 v; 7 ttr • tt i Bei den beiden Oefen des Torgauer Stahlwerks, die vonist die Zusammensetzung des Wassergases im Durch- T . , r 1 % 1 7? x * 7 i . x  - t i .cnU..;AA _a , f 7 7 Ingenieur M aerz1) , Breslau, erbaut sind, hat es sich aberschnitt etwa folgende: ö . , . „ . . n x • i • -rtr tö gezeigt, daß sich das Steinmaterial im Wassergasofen

W a s s e r s to f f  50,0 Vol. %  außerordentlich g u t hä lt, "womit bewiesen ist, daß die
K o h le n o x y d  40,0 „ ,, früheren Mißerfolge im W assergasschm elzbetrieb lediglich
K o h le n sä u re ...................................   . 4,8 „  ,, au f die B au art der Oefen zurückzuführen sind. D er erste
S t ic k s to f f ................................................  4,0 „  „  Ofen, der m it einem Kuppelgewölbe gebau t -war und  der
M e th a n ..................................................... 0,7 ,, „  von vornherein, ohne daß irgendwelche Aenderungcn
S a u e rs to ff ................................................  0,5 „  „  notwendig w aren, tadellos ging, w ar ungefähr 14 M onate im
r»Qo v  ttr • i rxr • i a Betrieb, -wobei sich nach etwa 8 Monaten eine kleine-Lias aut diese Weise erzeugte Wassergas wird unter n ¡ . i n  -u a v  a,.~u 7P i n o rxr , Reparatur des Gewölbes notwendig machte. Auch derEinschaltung eines Wasserverschlusses durch den Dampf- 7 • 7x - 7, ia t t  x t. j  n 7 vrlrunl-in ir  i f-iix 01 i t  u- »v t-ut*. zweite Ofen hielt uber 14 Monate, ohne daß auch nur dioaruck m den mit Koks gefüllten Skrubber hmubergefuhrt; • x v  x 7 n ••17 i • n ■ a mm,.,! er, • n l f i  7 j  geringste Reparatur des Gewölbes, das im Gegensatznier vira es im Gegenstrom verfahren gewaschen und ge- , rL m j  f..-u a 7.« 7Ifühlf   j ,  1  o -x 1 .  f f  - 7  i • t.7^7 zum ersten Ofen vollkommen gerade ausgefuhrt wordenKumt, indem durch Spritzdusen fortwährend reichlich . \ ,^1. v  rrW u .  • 7 7 • ii -x ox i war, vorgenommen werden mußte. Auch die Kammern'lasser zugefuhrt wird, wobei alle mitgerissenen Staub- . . • 7 x j  n i n -  a . 1 . 1  i n***tDilnhnn A n  1 i tt  i. j- hielten sich tadellos, so daß emo Auswechslung der Gitter-ceucüen aus dem Gase ausgewaschen werden. Durch die , . A tt a • 1. * ua a aa

Dampfauführung wird die glühende Kokssäulo nach etwa steflne, der ganzen Zeit des Betriebes nicht statt-
6 bis 8 min derartig abgekühlt, daß eine geeignete Zer- ?U mc en raue e. , , . _ , . . . .. .
Setzung des Dampfes nicht mehr stattfindft: die Steirü- /  ' £ er ™™«tliohe Gasverbrauch beim Schmelzen betragt 
rungsvomohtung wird daher wieder auf Blasen umgesteUt, lm 13 cbm Wassergas, so daß bei Zugrunde-
und der beschriebene Vorgang beginnt von neuem, indem J) Vgl. St. u. E. 1913, 20. März, S. 465/70.



494 Stahl und Eisen. U m sch a u . 34. Jahrg . Nr. 12.

legung dieser Zahl und einem Ausbringen von 14 t  bei einer 
Chargendauer von 5 st, einschließlich Flicken des Herdes, 
sich ein Brennstoffverbrauch von 14 %  ergibt, bei Zu
grundelegung der Gasausbeute von 2 cbm llassergas 
aus 1 kg Koks.

Die vielfach verbreitete Meinung, daß der hohe Wasser - 
stoffgchalt auf die Qualität des Stahles nachteilig ein
wirke, trifit nicht zu; im Gegenteil ist die Qualität des 
Stahles infolge der Reinheit des Gases eine bessere, sind 
doch für Stahlformguß bei Festigkeitsziffern von 00 bis 
65 kg/qmm ohne Mühe Dehnungszahlen von 20 bis 24 % ,  

auf 200 mm Maßlänge gemessen, zu erreichen, wobei 
nur m ittelm äßiger Schrott und 10 bis 12 %  des Einsatzes 
Roheisen eingesetzt wird.

Infolge der guten Eigenschaften des Stahles und der 
Billigkeit des Verfahrens ist das W erk allmählich immer 
weiter ausgebaut worden, so daß jetz t die Formereihalle, 
die von drei Viermotorenkranen von 20, 15 und 10 t 
Tragfähigkeit bestrichen wird, m it einer Länge des H aup t
schiffes von rd. 100 m und einer Breite von rd. 20 m in 
einigermaßen gutem Verhältnis zu der Leistungsfähigkeit 
der Oefen steht. Es werden Abgüsso hergestellt bis zu 
Stückgewichten von 15 000 kg in Normalqualitäten von 
40 bis 00 kg/qmm Festigkeit für den allgemeinen Maschi
nenbau, Schiffbau, für die elektrische Industrie usw. 
Infolge der guten Beschaffenheit, der leichten B earbeit
barkeit und großen Zähigkeit findet der W assergasstahl
formguß allgemeinen Beifall nicht nur bei den inländischen 
Verbrauchern, sondern auch im Auslande, da das Werk 
einen großen Teil seiner Erzeu
gung nach Italien, der Schweiz,
Frankreich, Holland, England 
und Norwegen versendet. Eine 
m it neuzeitlichen Maschinen gut 
eingerichtete mechanische W erk
s ta tt  ermöglicht es, durch recht 
kurze Lieferzeiten der K und
schaft besonders entgegenzukom
men. Neben den Martinöfen 
werden auch die 'Trocken- und 
Glühöfen m it Wassergas geheizt, 
wodurch der Betrieb sieh wesent
lich vereinfacht; besonders be
w ährt sich das W assergas bei den 
Glühöfen, da hier infolge der guten Uebcrsichtlichkcit eine 
gleichmäßige hohe Tem peratur und ein schönes Feinkorn des 
Stahles leicht erreicht werden kann. Q n 0  S c h t c i h k o i c s l c i .

Mechanische Koks-Lösch- und -Verladeeinrichtungen.
Sowohl bei den von H and als auch den maschinell 

gefüllten und gedrückten Koksöfen sind zum Ablöschen, 
Aussuchon und Verladen eine große Anzahl Arboiter nötig, 
deren Ersatz durch mechanische M ittel bisher ziemlich 
vernachlässigt worden ist. E rst in neuerer Zeit erwacht 
hierfür lebhafteres Interesse, so daß es angebracht e r
scheint, auf eine Abhandlung von T h a u 1) über mechanische 
Koks-Lösch- und -Verladeeinriclitungcn zurückzuko nmen. 
(Eine jüngst erfolgte Veröffentlichung v o n Z im m er2) ist 
den Thauschen Ausführungen, auf die sie auch Bezug 
nim m t, stellenweise wörtlich nachempfunden.)3)

‘) Glückauf 1011, 2. Sept., S. 1361/71; 9. Sept., 
S. 1408/14; 16. Sept., S. 1440/5. Eine neuo Abhandlung 
von Thau über den gleichen Stoff, auf die wir noch aus
führlich zurüokkommen werden, erschien im Glückauf 
1914, 28. Febr., S. 321/30; 7. März, S. 365/76.

2) Cassiers Magazine 1913, Mai, S. 47O/S0; Juni,
S. 564/70; Juli, S. 34/9.

3) Dio auf der Zeche Neumühl betriebene Koks- 
Löscheinrichtung (St. u. E . 1912, 24. Okt., S. 1784/8), die 
übrigens neuerdings von der Bamag auch m it Sieb- und 
Verladeanlago ausgeführt wird (Mitteilungen der Berlin- 
Anhaltischen Maschinenbau-Akt.-Ges. 1913, Sept., S. 278), 
war zur Zeit der ersten Veröffentlichung noch n icht im 
Betrieb, und is t dementsprechend auch dem zweiten 
Verfasser n icht bokannt.

Nach einer kurzen Beschreibung de r alten von Hand 
auf geführten Koksablösehung und - Verladung worden die 
Gründe fü r das lange B eibehalten  dieses lästigen und kost
spieligen Verfahrens d a rg e leg t: D er K oks m uß sofort nach 
Verlassen, des, Ofens m it W asser in B erührung gebracht 
werden, dann m uß zur V erm eidung von Nachbrennen die 
Ablöschung gleichmäßig den ganzen B rand umfassen, und 
endlich darf de r Koks n ich t m ehr als 4 bis 5 %  Wasser 
en thalten . D azu m uß auch bei de r Verladung der Abfall 
ausgeschieden werden. Diese bisher von H and aus^e- 
führten  A rbeiten sollen ganz oder zum Teil durch die 
m echanischen E inrichtungen erse tz t werden.

Die einfachste mechanische V erladung, B a u a r t  Coul- 
so n  & Co., Spennym oor, b esteh t aus einem auf drei 
Schienen auf dem  K oksplatz laufenden Transportband 
das von den Oefen über die V erladeram pe hinaus bis 
über dio M itte  der zu beladenden Eisenbahnwagen reicht. 
Dos B and wird elektrisch bewogt, an den abgelöschten 
B rand herangefahren und von H and  m ittels Koksgabeln 
beladen. D er auf dem  K oksplatz liegendo Koks beein
trä c h tig t jedoch die Beweglichkeit und  verhindert die 
Vorladung in dor Reihenfolge dos Ofendrückens. Die 
seit 1908 g o h a u to B a g l in - V o rr ic h tu n g  überwindet diese 
Schwierigkeit, indem  sie, w ie Abb. 1 zeigt, nur auf dem 
vorderen Teil des K oksplatzes läu ft und m it Auslegern 
sowohl den K oksplatz als auch dio Eisenbahnwagen be
stre icht. Dom N achteil de r höheren Lage des Bandes 
s tob t de r V orteil de r größeren Bew eglichkeit gegenüber. 
Beide E inrichtungen erfordern jedoch nach wie vor eine

ganze Anzahl von K oksladern und bringen daher nur 
geringe Ersparnis. Sio können ebonsogut durch einen 
K oksplatz e rsetz t werden, de r n ich t in de r üblichen Weise 
auf M auorwerkbogen e rb au t ist, sondern so, daß das 
Ladegleis u n t e r  seinem vorderen Teil liegt, und die Wagen 
durch  Oeffnungen im K oksplatz gefüllt worden können.

G rö g o iro , Seraing, b au t eine E inrichtung, dio sich 
als ein großer, elektrisch angetriebener Pflug darstcllt, der 
von dom entsprechend gebau ten  K oksplatz den Koks 
gewissermaßen abpflügt. D er K oksplatz m uß natürlich 
höher als gewöhnlich liegen, und  die R am pe muß mit 
Führungsblechen zum Schutz de r Zwuschonräume zwischen 
don W agon versehen sein. D er dreiräderige Pflug läuft 
auf zwei Schienen und kann  n u r die vordere Hälfte des 
Koksplatzes bestreichen; den an don Oofon liegenden 
Koks muß er sich zur Vorladung e rst durch Befahrung 
eines zw-eiten Gleises heranbefördern . Abb. 2 zeigt die 
etwas prim itive D arstellung der E inrichtung. Der Pflug 
is t in der Höhe verstellbar und  kann  so beim erston Gang 
den Abfallkoks liegen lassen, don er sp ä ter durch Senken 
der Pflugschar ebenfalls noch wegnim m t. Dio noch nicht 
praktisch  erprobte  E inrich tung  besitz t mancherlei greif
bare MängeL

Mechanische Ablöschvorrichtungen erfordern einen 
m indestens 1 : 10 genoigten K oksplatz, d a  sonst leicht 
die bei de r m echanischen Ablöschung nötigen großen 
W assermengen, d ie u n m itte lb a r vor dem  Ofen auf den 
Koks gebracht werden, d ie Oefen beschädigen. Die ein
fachste mechanische V orrichtung besteht aus einem vor 
den Oefen fahrbaren  R ahm enw erk aus R ohren, die das 
W asser durch kleine Ooffnungen gegen den hindurch
gedrückten glühenden Koks tro ten  lassen. Der Koks
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muß bei dieser Vorrichtung allerdings sehr langsam , 2 m 
in der Minute, gedrück t w erden; da  viele Maschinen ein 
derartig langsames A usdrücken n ich t zulassen, m uß m an

Schräge des P la tzes in  d ie Kolcsbunkor m ündet, wobei 
das Löschwasser durch  G itte rp la tten  m it d a ru n te r  befind
licher A bflußrinne am unteren  Ende des K oksplatzes ab- 
goführt w ird. Dem F o rtfa ll jeglicher H and- oder Maschinen-

Abbildung: -1.
Sehniger Koksplatz.

Abbildung 2. Gregoire-Vcrladung.

in solchen Fällen absatzweise auf je eino^Länge der Ab- 
löschvorrichtung drücken. T ro tz  des doppelten  bis d re i
fachen W asserverbrauchs und  dos n ich t geringen Ver-

Ybbildun Darby-Koksloscher.

schleißes bringen die hauptsächlich in England benutzten 
Einrichtungen doch Vorteile m it sich. Um den Z u tr it t  
der Luft nach M öglichkeit zu verhindern , sind bei dem 
D a rb y -K o k s lö s c h e r  dio Zwischenräume zwischen den 
einzelnen Rohren m it Blechen ausgefüllt, w i e  Abb. 3 zeigt. 
Der erwähnte große W asserverbrauch bedingt dessen 
mehrfache Vorwondung, wodurch jedoch leicht V er
stopfungen der engen A ustrittsöffnungen e in treten . Dies, 
sowie das Verwerfen der Bleche soll die E inrichtung der 
A.- G. f ü r K o h l o n d e s t i l l a t i o n  verm eiden, die gewisser
maßen als Fortse tzung  de r Ofenwände eine Löschhaubo 
mit wassergefüllten Blechwänden bau t, aus deren großen 
Ocffnungen W asser gegen den ICokskuchen spritzt. W egen 
ihres großen Gewichts kann diese V orrichtung n ich t, wie 
die zuerst beschriebenen, an  Auslegern hängen, sondern 
muß auf versenkten Schienen vor den Oefen laufen.

Eine größere Schrägung des K oksplatzes (15 bis 30°, 
s. Abb. 4) erleichtert insofern das Laden, als d ie Aus- 
drückmaschino den Koks über dio Strecko a bis auf die 
Schrägung b d rück t, über dio er von selbst herabgleitet. 
Mechanische oder H andablöschung ist hierbei gleich a n 
wendbar, wie auch die Verladung m it de r Gabel in  E isen
bahnwagen sowie durch  Oeffnungen oder bewegliche 
Rutschen in Seilbahnwagen (Rheinhausen) m öglich ist. 
Ein höherer U nterbau  dor Oefcn oder ein tie ferer E in 
schnitt der Ladegleise m uß jedoch hierbei in  K auf ge
nommen werden. Auf den Seaton Carew Eisenw erken in 
England sind dio Koksöfen so hoch gebaut, daß die

a rb eit s teh t auch liier allerdings de r N achteil der hohen 
B au art de r ganzen Anlage gegenüber.

D as vorzeitige Abbrechen und  A bstürzen einzelner 
K oksstücke, d ie dann beim Aufschlagen auf den unteren  
Teil de r P la ttfo rm  zertrü m m ert werden, kann durch 

Aufhängen von pendelnden Stäben vor der 
L öschvorrichtung oder dureli P e e ls  be
w ährte  V orrichtung verh indert werden. 
Diese is t ein k rä ftig er eiserner Deckel, der 
bis auf einen rechteckigen A usschnitt im  
un teren  T eil den Löscher auf de r V orderseite 
abschließt. E r wird innen und  außen m it 
W asser berieselt und  h än g t an einer Q uer
schiene vor d e r Löschhaube.

Bei einer großen Anzahl m oderner A n
lagen g le ite t der abgelöschto Koks über 
den 30 bis 4 0 0 geneigten K oksplatz auf 
ein T ransportband , das häufig am  E nde 
de r B a tte rie  ansteig t und  seine Ladung in 
eine Absiebungsanlage entleert. Um das 
vorzeitige H erunterfallen  des Kokses von 
d e r Schräge auf das B and zu verhindern, 
sind am  Euß der R am pe verstellbare L ade
klappen angebracht, dio e rs t nach vo lls tän 
diger A bkühlung des Brandes geöffnet wer
den. Dio K lappen sind entw eder über die 
ganze Länge dor B atte rie  angebracht, wie 
Abb. 5 fü r ein von beiden Seiten beschick
tes B and zeigt (B auart M ö g u in  fü r die 
Societa Ilv a  in B agnoli, Neapel), oder 

an einem Fahrgestell befestigt, das vor dem B and  läu ft 
und vor den gerade zu drückenden Ofen gefahren wird.

A bbildung  5. L adek lappen  bei s teilen  K okspliitzen .
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Der allgemeinen Anwendung solcher zweifellos vorteil
haften Bandförderungen stehen die Bedenken entgegen, 
daß ein Versagen des durch den harten und oft auch noch 
heißen Koks sta rk  beanspruchten Bandes ein Erliegen

Abbildung: 6, J 1  fH)=e=ft I l |
Bnrnelt-Lüsch- und | |1 |

Vcrladenißsdhine. Abbildung 9. Wi-llimiii-Scover-Vi-rladi-r.

der ganzen Kokerei zur Folge haben kann. Um die vielen lichkeiten. E ine fü r schm ale K oksplätze besonders in
Verbindungen bei einem solchen Transportband zu ver- England weit verbreite te  E inrich tung  besteht in einer
meiden, h a t W a n g e m a n n , Berlin, einen endlosen, auf etw a 10 m langen, u n m itte lbar vor dem  Koksplatz fahren

den geneigten Schale, die ihren 
Q " l" l fcd 'bl In h a lt zur Verladung auf schräge

__________________________________________ ^____ 1 g| pl| | \  S tabrosto am Ende der Batterie

n n n n n n n n n n n n n n n n o^  Qi — ̂  absls o u e in K oksPiat z ganz cr-
^  j /  \m ] I  Pid'fe*. ^  sPai’k werden, dann müssen die

I | E inrichtungen zum Ablöschen
  ^  i / ■  IXTinx c x S f a  Un<̂  V erladen g anz besonderen

\  \  /  \  /  \ j  . *1 ' Anforderungen in bezug auf.

lichkeit gegen H itze und Lösch- Abbilduiiir 7. Yt-rladevorrichtiina von AK-vuin. ... ,  .wasserdampfe gewachsen sein.
Abb. 9 s te llt eine solche von der

Bollen laufenden G urt aus m iteinander verflochtenen -W e llm a n -S e a v e r-C o in p a n y  vor zehn Jahren  für die
Stahldrahtseilen konstruiert, für den jedoch längere Er- Lackaw anna-Stahlw erke in Bnffalo e rbau te  Einrichtung
fahrungen noch nicht vorliegen. dar, deren Arbeitsweise aus de r Abbildung ersichtlich ist.

F ü r wagerechte Kokspliitze als Lösch- und Verlader D a der Koks n ich t abgesiebt werden kann, is t die An
vorrichtung brauchbar ist die B urnc tt-M aschine , Abb. ß< d

deren unten offener Kasten a aus stark  gewelltem Kessel- . ..— -y../..... ,   . j
blech besteht, in dessen wagerecht liegenden Wellungen i \  /  N y /  I
die das Löschwasser zuführenden durchlochten Rohre j X, \ /  /  i fijM T '
geschützt liegen. Der Kasten ha t auf der Ofenseitc einen | X. ic,-f mMt
Schieber, der nach dem Eindrücken des Kokskuchens | /  \  i ! |  \
geschlossen w ird; nach dem Ablöschen wird der auf c -----£------7 ! |t j  X — i

R ädern b laufende Kasten vorgezogen und so der In h a lt \  /  i 'I" 1 7  ----------
langsam über die Rampe zur Verladung gebracht. .-iSftähht. X  c  *!' j  '

Die für eine belgische Kokerei erbaute Mcguinsche n W W D  ,
Verladevorrichtung zeigt Abb. 7. Das Band a bringt y = H ) > ] /  \  Jw-j ^ . L lvjKL
den Koks über den Stabrost b und die Rutsche c zur i ' t f e j s v ~ [ ^
Verladung, während der Abfall aus dem Behälter d m it jH H  q ß tifc  3 P * ! g  J gfg | | ’
Wagen e zur Aufbereitung bofördert wird. .111 ^ ö l f l l '

Eine doppelto Entfernung des Abfalls gesta tte t der Abbildung 10- Lösch- -M p
A llp o rt-L ad e r, Abb. 8, indem der in der Vorrichtung a  und Vurladeclnrlcbtung | - p ^ ~ ~

abgelöschte Koks einmal hoi d und das zweite Mal durch von iilclchcri. W m f///////m y ß i

das aus Drahtgewebe bestehende 
|p  ¡j ^  tM? 1? TT'* kurze Transportband e abgesiebt
J l l j !  jKjUl II ll II ¡| wird. Da der K olaplatz bei diese
m '! f |H  T ' T t  |Iä  E inrichtung nur sehr schmal und
¿gjljl l! j j| I| ii ein Nachlöschen unmöglich ist,
| p  ij J,i si1K] Nachbrände in den Eisen-

—  bahnwagen häufige Unannehm-

wendung der K onstruk tion  beschränkt. Gegenüber diesen 
E inrichtungen g e s ta tte t die B au art M o o re , Philadelphia, 
eine sehonendero Behandlung deslK okses und Gewinnung 
silbergrauer W are wie von Bienenkorböfen. Eine ge
schlossene eiserne K am m er, ähnlich der Einrichtung 

Abb. 0, is t v o r den Oefen fah rbar; sie, ist 
ebenso lang wie ein Koksofen und nimmt 
dessen ganzen In h a lt  auf, der in ihr ab
gelöscht w ird, wobei de r Dampf durch 

S ä*-, einen kurzen K am in entw eicht. Nach dem
Ablöschen fä h rt  d ie Maschine vor eine am 

- | |  1H 1  Ende der B atte rie  befindliche ortsfeste Aus-
Z  ------- Z Z  drückvorrichtung, die den Koks in die
Z  ZI E isenbahnwagen, auf d ie Transportanlagc
-  ------- ~  oder auf eine Absiebevorrichtung drückt.
— | — D a m an heu tzu tage  auf das Aussehen des
i  Jll K okses weniger W ert leg t als früher, werden
i  ... ^ einfachere u n d  billigere E inrichtungen dieser
Ij lf Maschine je tz t  vorgezogen.

Eine vollständig andere B auart stellt 
die E inrichtung von B le i e h e r t ,  B auartAbbildung 8. Allport-Lader.
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Abbildung 11. Lösch-, Absicb- und Verladcvomchtung, Bauart Miguin.

Ulig, da r, dio in Abb. 10 wiedergegeben ist. An einem 
Laufwerk hängt über dem  an  den Oefen entlang laufen
den offenen K anal a  der aus durchloclitem  Blech be
stehende Löschbehälter b ,  der nach dem  Ab
löschen in die K lappkübel c en tleert wird.
Diese hängen an Laufwindwerken an  dem  fest
stehenden K ran d, der sie in  die E isenbahn
wagen entleert. Durch gleichzeitige Ausbildung 
des Löschbchältors als Verladekübel h a t  B leichert 
seine Einrichtung w eiter vereinfacht, und er e r
reicht, indem er auch das W assergefäß fah rbar 
gemacht h a t,  sparsam en W asserverbrauch und, 
da das Wasser sehr heiß bleibt, trockenen Koks.

S to rl in T arnow itz ben u tz t bei seiner Löseh
aulage auch einen vor den Oefen laufenden 
Wassergraben, aber n ich t zum Ablöschen, son
dern nur um darin  die den glühenden Koks 
enthaltenden K übel schwimmend zu der fest
stehenden Lösch- und Siebevorrichtung zu be
fördern.

Zu den E inrichtungen endlich, die überhaup t keines 
Koksplatzes bedürfotr, und bei denen Löschen, Absioben 
und Verladen als ein ununterbrochener m echanischer 
Vorgang erscheinen, gehört dio B a u a rt M e g u in ,  die in 
Abb. 11 wiedergogebon ist. D er K oks wird durch den 
Löscher a in den T rich ter b gedrückt, aus dessen ein
stellbarer Oefftiung er u n ter W asser auf das B and c 
gelangt, das ihn über das Sieb b zur Verladung bringt.

breites
sowohl
Boden

Eine andere E inrichtung s te llt die 
Maschine von K e l ln e r  &  P lo th m a n n ,  
B au art S c h u h m a c h e r ,  dar, d ie fü r die 
H erner Kokerei der H üstoner Gewerkschaft 
geb au t worden ist. Abb. 12 läß t die Ma
schine u n d  ihre Arbeitsweise erkonuon; 
beim Eindrücken des Kokses w ird dio an 
dem  A ufnahm ebehälter a  befindliche R ut- 
sclio b heraufgeklappt, beim Verladen d a 
gegen heruntergelasson. D er Abfall wird 
durch den als S tabrost m it beweglichen 
S täben  gebauten Boden des B ehälters en t
fern t. E ine ganz ähnlicho E inrichtung 
h a t  dio Lösch- und Vcrlademaschino von
F . G. L. M e y e r  in  Bochum. Sio besteht 
ebenfalls aus einem vor den Oefen lau
fenden offenen B e h ä lte r , de r dio Eorm 
einer Schaufel h a t und nach vorn  in ein 

Stabsieb ausläuft. Dio Ablöschung erfolgt 
von un ten  durch  Oeffnungen in dem  doppelten 
als auch von oben durch  eine Brauao: die Ver-

Abbildung: 13 und 14. Goodall-Mascklne.

Das aus dem B ehälter~e überlaufendo W asser flioßt 
in einen längs der B a tte rie  befindlichen K anal, aus dem 
es eine Pumpe zum Ablöschen wieder entn im m t. Meguin 
hat seine E inrichtung sp ä ter w eiter vervollkom m net; 
eine solche Anlage a rb e ite t m it gutem  E rfolg auf einer 
Kokerei der Soci6t6 des Mines de B ethune in Bully los 
Mines.

ladung geschieht durch  Schrägstellung des B ehälters, 
wobei der Abfall durch das Sieb auf den K oksplatz fällt.

Dio le tz te  E inrich tung  endlich is t die in Abb. 13 
und 14 dargeste llte  G oodall-M ascliine , die u .a . auf den 
W cardalo-Stahl-, Kohlen- und Kokswerken inSpennym oor 
in B etrieb ist. Die m it eigener A ntriebsvorrichtung ve r
sehene Maschine läu ft auf ach t R ädern  und  h a t einen

03
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großen, drehbaren Tisch zur Aufnahme des 
Kokses. Der Koks wird durch die Löschvor
richtung a auf den sieh langsam drehenden 
Tisch b gedrückt, während die T ür c geschlos
sen ist. Nach dom Ablöschen und Abkühlou 
wird durch Oeffnen der pflugscharähnlichen 
T ür und Drehen des Tisches in der Tür 
entgegengesetzter R ichtung der Koks auf 
den Sehiittclrost d  gebracht, der ihn ab
gesiebt zur Verladung bringt. Die Maschine 
gestattet, einen Brand in 27 Minuten ab- 
zulösehen und zu verladen, und zeichnet 
sieh durch ihre verhältnismäßig einfache 
B auart, geringes Gewicht (28 t) und leichte 
Auswechselbarkeit der dem Verschleiß un
terworfenen Teile aus. Der hauptsächlich 
beanspruchte Tisch ist m it einfachen guß
eisernen G itterplatten ausgelegt. Dio Ein
richtung in Spennymoor arbeitet seit zwei 
Jahren an oiner B atterie  von 00 Oefen, dio 
wöchentlich 1700 t Koks ( =  88 400 t  jähr
lich) hersfellen, und braucht zur Bedienung 
nur 2 bis 3 Mann gegen 21 bis 27 bei 
gewöhnlicher Hnndablöschung und Verla
dung. Der Abfall be träg t nur 0,3 %  und 
der W assergehalt im Koks n u r 2 %.

Dr. F r i e d r i c h  K o r t e n .

Wellblechpresse und Bombiermaschine.
Dio Abb. 1 und 2 veranschaulichen eine Wcllblcck- 

presse sowie eino Wellblech-Egalisier- und Bombier
maschine, die von der Deutschen Maschinenfabrik A. G. 
in Duisburg zur Herstellung der Knutsonschen Doppel- 
wellblcchc1) gebaut wurden. Dio Wellblechpresse (vgl. 
Abb. 1) ist für eino größte Arbeitsbreite von 4000 mm 
bestim m t und kann rd. 6 H übe/m in ausführen. Es können 
auf ihr Doppclwellblccho bis zu 220 mm Höhe bei 200 mm 
Teilung und einer größten Blechstürke von 2 mm her- 
gestellt worden. Dio Maschine besteht aus zwei kräftigen 
gußeisernen Ständern, die durch den Werkzeugtisch 
und oben durch ein Querhaupt miteinander verbunden 
sind. In  den Ständern werden sowohl der Schlitten 
für das obere Preßwerkzoug als auch die Schlitten für 
die Niederhalter geführt. Das Eigengewicht aller Schlitten 
ist durch Gegengewichte ausgeglichen. Der Antrieb der 
Presse erfolgt durch einen seitlich aufgestellten Elektro
motor, der m ittels Vorgelege und m it Unterstützung 
durch ein Schwungrad auf die Kurbelwelle arbeitet! 
Die Uebertragung der Bewegung auf die N iederhalter
schlitten geschieht durch Vermittlung von 
unrunden Scheiben, an deren Stelle aber 
auch Exzenter treten  können. In  dem 
Antriebsmechanismus ist eine selbsttätig 
wirkende Ausrückkupplung eingebaut, die 
die Maschine nach Beendigung eines Hubes 
selbsttätig wieder stillstellt. Das Einrück- 
gestängo ist in handlicher Höhe sowohl 
vor, als auch hinter der Maschine so an 
geordnet, daß diese von jeder Stelle aus 
angclassen werden kann. Die Arbeitsweise 
der Presso ist derart, daß dio Bleche die 
Maschine zweimal durchlaufen, und zwar 
werden zuerst die nach unten gerichteten 
W ellenhälften hergestellt und beim zweiten 
Durchgang die nach oben gerichteten.

Durch Anschlagvorrichtungcn wird der 
Weg begrenzt, um den das Blech jeweilig 
nach Ausführung eines Hubes vorgeschoben 
werden muß. Der Schlitten für das obere 
Preßwerkzeug sowohl als auch diejenigen 
für die Niederhaltevorrichtungen sind in 
der Höhe verstellbar eingerichtet.

Abbildung 1. Wellblechprcsse filr Doppclwcllbleche.

Dio auf Abb. 2 dargestellte, für Doppelwellbleche bis 
220 mm Höhe bestim m te W ellblech-Egalisier- und Born- 
biermaschino ist nach dem Vierwalzen-System  ausgeführt. 
Dio beiden m ittleren  angetriebenen W alzen liegen über
einander. Auf jeder Seite is t ihnen dann noch je eine 
weitere W alze vorgelagert, dio m it den Hauptwalzen 
in gemeinsamen kräftigen  S tändern  gelagert bzw. geführt 
sind. Das Egalisieren der Bleche erfolgt zwischen den 
beiden Mittelwalzen, rvobei die Seitenwalzcn lediglich 
zur Führung dienen, w ährend das Bombieren durch 
Zusam m enarbeiten der Oberwalze m it den beiden Seiten- 
walzen geschieht. Die Oberwalze is t d rehbar fest gelagert, 
wogegen dio U nterwalze von H an d  in senkrechter Richtung 
etw as verstellt werden kann . Dio F ührung  der Seiten
walzcn ist in den S tändern  u n ter einem gewissen Winkel 
schräg angeordnet, so, daß  sie sich nach oben nähern. 
Ih re  Verstellung erfolgt durch einen besonderen Umkehr
m otor, und zwar für jede W alze ge trenn t oder auch gemein
sam. D er H aup tan trieb  der Maschine erfolgt von einem 
seitw ärts auf der gemeinsamen G rundplatte  aufgestellten 
Um kehrm otor m it Hilfe von Stirnrädervorgelegen. Die 
Durchgangsgeschwindigkeit b e träg t rd. 15 m/min. Die

M Vgl. St. u. E. 1910, 19. Jan.,
S. 135/6.

Abbildung 2 . W ellblech-Egalisier- u nd  B om bierm aschine fü r  Doppelwellbleche.
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nach oben offen ausgoführten S tänder worden auf jeder 
Seite durch ein schwenkbares Q uorhaupt geschlossen, 
damit die Rolleu leicht ausgewechselt werden können.

Amerikanischer Hochofenaufzug.
Zwei Hochöfen der V ittsburg Steel Comp, au f dein 

Werk in Monessen, Pa., sind von der O ttis E lev a to r Comp, 
mit Aufzugsvorrichtungen versehen w orden.1) Die E rz 
eicht beträgt rd. S t  und  soll m it einer Geschwindigkeit 
von rd. 08 m /m in heraufgezogen werden.;. DasAG eriist.

Abbildung 1. Amerikanische Hochoienwinde mit Phmetcngetriebe.

ist u n ter 03° gegen die H orizontale geneigt. Die K abel
trom m eln haben rd. 1S30 m m  Durchm esser und werden 
von einem Gleichstrom m otor u n ter Zwischenschaltung 
eines Planetenradgetriebes angetrieben. D er A ufbau der 
W inden wird dadurch  bestechend einfach, wie Abb. 1 
zeigt. Ob ein solches Getriebe aber auch genügend einfach 
in seiner U nterhaltung  sein wird, sei noch dahingestellt. 
E s sind zwei B andbrem sen vorhanden, die eine fü r den 
norm alen B etrieb durch einen M agnet gesteuert, die 
andere fü r außergewöhnliche Fälle durch  einen Geschwin

digkeitsregler oder von H and  betä tig t. Die 
Steuerung des Aufzuges geschieht rein a u to 
m atisch  durch  Schützenschaltung. E s ist 
sogar eine E inrich tung  vorgesehen, um 
das Oeffnen de r unteren  Gichtglocke selbst
tä tig  nach der 2., 3., 4. oder 6. B etätigung 
der oberen zu veranlassen. D ie Bewegung 
der Gichtverschlüsse geschieht ebenfalls 
durch  einen E lek trom otor u n ter Zwischen
schaltung eines Schneckengetriebes, einer 
Innenverzahnung und  eines Kurbel- 
tricbes.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Produkte.

(Fortsetzung von Seite 464.)

Die Verhandlungen des zweiten Tages wurden ein- 
geleitct durch einen V ortrag von Oberingenieur Dr. 
C. C a n a ris , Hückingen a. R hein, über die

Prüfung von feuerfesten Materialien.
Das Problem  der E rforschung der E igenschaften der 

feuerfesten M aterialien is t sowohl für die H ersteller als 
auch für die V erbraucher sehr w ichtig; von seiner K lärung 
ist in erster Linie eine Verbesserung der Q ualitä t und  eine 
Erniedrigung der Gestehungskosten zu erw arten. Ferner 
werden Forschungsarbeiten auf diesem Gebiete die G rund
lagen für Prüfungsm ethoden schaffen, die den Interessen 
der Hersteller und  der V erbraucher gerecht werden und 
der jetzt auf diesem Gebiete herrschenden W illkür ein 
Ende bereiten.

Die Eigenschaften der Steine, die hauptsächlich in 
Frage kommen, sind: 1. Aeußere Form ; 2. Chemische 
Zusammensetzung; 3. Schm elzpunkt; 4. Schwinden und 
Wachsen; 5. W iderstandsfähigkeit gegen T em pera tu r
schwankungen (R ißbildung;; G. Sprödigkeit und  D ruck
festigkeit bei norm aler A ußentem peratu r; 7. Festigkeit 
und Tragfähigkeit bei hohen T em peraturen  (Erw eichungs
punkt); S. P o rositä t; 9. W iderstandsfähigkeit gegen 
flüssige Schlacken und M etalle; 10. W iderstandsfähig
keit gegen Gase; 11. W ärm eleitfähigkeit und G asdurch
lässigkeit; 12. M ikrostruktur.

Die Feststellung der c h e m is c h e n  Z u s a m m e n 
setzung  der Steine w ar früher die einzige Probe, die die 
Verbraucher vor der V erarbeitung der Steine ausführten . 
Von der Ueberschätzung des W ortes der Analyse is t m an 
nicht nur auf den Steinfabriken, sondern auch auf den 
Eisenwerken längst abgekom m en. So m acht m an z. B. 
heute nicht m ehr so scharfe Vorschriften bezüglich des 
Flußmittelgehaltes der Steine wie früher, denn m an h a t 
erkannt, daß m it fallendem  F lußm ittelgehalt auch die 
mechanische Festigkeit der Steine abnim m t, sobald der 
Flußmittelgehalt eine gewisse Grenze un terschreite t5). 
Zur Klarlegung der Beziehungen zwischen F lu ß m itte l
gehalt und m echanischer Festigkeit müssen noch ein
gehende U ntersuchungen ausgeführt werden.

0 The fron T rade Review 1913, 27. N ov., S. 9G172.
2) Vgl. G. R ig g :  Jo u rn a l of th e  In dustria l and E n 

gineering Chemistry 1913, Ju li, S. 549/54.

Die B e s t im m u n g  d e s  S c h m e lz p u n k te s  der 
Steine erfolgt in der bekannten  W eise m it Hilfo von 
Segerkogeln im Devillc-Ofen oder im elektrischen Ofen. 
Die Prüflinge dürfen n ich t dadurch  hergestellt werden, 
daß m an die Steine pulverisiert und  aus deui Pu lver P robe
körper form t. Sie m üssen vielm ehr aus den zu u n te r
suchenden Steinen hcrausgeschlagen werden, so daß 
also der Probekörper die ursprüngliche K orngröße au f
weist1).

D ieb es te  M ethode zur B e s t im m u n g  d e s  S c h w in 
d e n s  u n d  d e s  W a c h s e n s  von feuerfesten S teinen besteht 
darin , daß  m an  aus den zu prüfenden Steinen in einem 
Brennofen eine Säule e rrich te t, die durch das Ofengeavölbe 
hindurohgeht. Die Bewegung dieser Säule, deren u r
sprüngliche Länge m an  genau feststellt, w ird m it Hilfe 
einer H cbelübersetzung auf einen Zeiger übertragen ; die 
eingetretene L ängenänderung kan n  m an dann au f einer 
Skala ablesen oder m it Hilfe eines Uhrwerkes aufzeiohnen. 
M an h a t näm lich die E rfahrung  gem acht, daß  M auern 
aus feuerfesten Steinen bei weitem n icht um das Maß 
w'aohson, um  das sie rechnungsm äßig wachsen m üßten, 
wenn m an den durch  Versuche m it einzelnen Steinen e r
m ittelten  A usdehnungskoeffizienten zugrunde legt; dies 
rü h rt  daher, daß die Zwischenräume zwischen den Steinen 
und vielleicht auch die Poren  der einzelnen Steine zu 
sam m engedrückt werden.

Die W id e r s t a n d s f ä h i g k e i t  g e g e n  T e m p e r a t u r -  
s e k w a n k u n g e n  such t m an  dadurch  zu prüfen, daß m an 
einzelne Probesteine m ehr oder weniger s ta rk  erw ärm t 
und dann durch  Auf blasen eines k a lten  Luftstrom es oder 
durch E in tauchen  in W asser zur A bkühlung bringt. Aus 
feinkörniger Masse hergestellto  Steine zeigen bei dieser 
P robe m eistens einzelne, sehr deutliche, tiefgehende Risse, 
w ährend Steine aus grobkörniger Masse häufig viele sehr 
feine Risse aufweisen. Die feinen Risse erleichtern das 
E indringen von Schlacke, können also für die H a ltb a rk e it 
der Steine leicht verhängnisvoll werden.

Der D r u c k ,  den feuerfeste Steine in der P rax is  aus
zuhalten haben, ist niedriger, als m an im allgemeinen 
annim m t. E r  dürfte  über 20 kg/qcm  (Cowpersteino) 
n ich t hinausgehen. Zwischen der D ruckfestigkeit bei 
norm aler A ußentem peratu r und der Fäh igkeit der Steine, 
bei hohen T em peraturen  B elastung auszuhalten , besteh t 
keinerlei Zusam m enhang5). Die Festigkeit u n d  T rag
fähigkeit bei hohen T em peraturen  m uß also besonders 
geprüft w erden; sie erfolgt in der W eise, daß  m an in

Q Tonindustrie - Zeitung 1914, 28. Febr., S. 409/10.
5) St. u. E. 1912, 4. Ja n ., S. 26/7; 5. Sept., S. 1503/4.
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einem Brennofen die zu untersuchenden Steine auf
schichtet und in den einzelnen Steinlagen mehrere Seger- 
kegel von verschiedenen Schmelzpunkten anordnet. 
Nach Stillegung des Ofens kann man dann bei eingehender 
Besichtigung der Versuchssteine und der Segerkegel 
wenigstens annähernd feststellen, bei welcher Tem peratur 
und bei welchem Druck ein Erweichen der Steine ein- 
tritt. Um die Steine auch höheren Druckkräften au s
setzen zu können, dürfte es sich empfehlen, den Probe- 
pfciler ähnlich wie bei der vorerwähnten Feststellung des 
Wachsens durch das Ofengewölbc hindurchzuführen und 
ihn außerhalb des Gewölbes m it Gewichten zu belasten; 
auf diese Weise würde es möglich sein, die Steine bei be
stimm ten Tem peraturen steigenden Belastungen zu unter
werfen. Viele Schamottesteine sind schon bei einer Tem 
peratur von ungefähr 1200° einem Druck von nur 5 kg/qcm 
nicht mehr gewachsen; Silikasteine dagegen können auch 
unter Belastung hohen Tem peraturen widerstehen. Die 
Feststellung des Erweichungspunktes einer nicht unter 
Druck stehenden Masse erfolgt nach C ra m e r  in der Weise, 
daß man einen aus der Masse hergcstcllten nur an zwei 
Punkten gestützten Stab auf Segerkegel 17 erhitzt und 
dann die Durchbiegung m ißt

Die P o r o s i t ä t  d e r  S te in e  bestimmt man in der 
Weise, daß man die getrockneten und gewogenen Steino 
in Wasser kocht, sie 24 Stunden in dem erkaltenden 
Wasser liegen läß t und dann die W asseraufnahme durch 
erneutes Wiegen feststollt. Nähere Angaben über die 
W asseraufnahmefähigkeit von Schamottesteinen finden 
sieh in der L iteratur1). Bei Steinen, die im Feuer wachsen, 
tr itt , wie erwähnt, wahrscheinlich eine Verkleinerung der 
Poren durch Zusammendrücken ein; wie sich die Ver
hältnisse hier bei den einzelnen Steinsorten gestalten, 
muß noch durch besondere Versucho erm ittelt werden.

Die W id e r s ta n d s f ä h ig k e i t  g eg en  f lü s s ig e  
S c h la c k e n  u n d  M e ta lle  steht im engen Zusammenhang 
m it der Porosität, denn Steine m it vielen großen Poren 
sind naturgemäß dem Eindringen von Schlacken und Me- 
tallen in viel höherem Maße ausgesetzt, als dichte Steine. 
Die Prüfung erfolgt auf einigen Steinfabriken in der Weise, 
daß man die in Frage kommenden Schlacken oder Metalle 
in besonders geformte Muldensteine bringt; andere Werke 
stellen durch Vermischen der Masse der betreffenden 
Steine m it einem bestimmten Prozentsatz der gepulverten 
Schlacke oder dos gepulverten Metalles Versuchskörper 
her und setzen dieselben durch Segerkegel kontrollierten 
Temperaturen aus. Je  höher der Schmelzpunkt der Ver
suchskörper ist, um so größer ist die W iderstandsfähigkeit 
der geprüften Steinmischung gegen die betreffenden 
Schlacken oder Metalle. Die W iderstandsfähigkeit gegen 
die Einwirkung von Gasen hängt ebenfalls mit der Poro
sitä t zusammen. W ertvolle Mitteilungen hierüber finden 
sich in dor oben erwähnten Arbeit von R igg .

Die W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  steigt m it der Höhe der 
Erhitzung und m it der Tem peratur, bei der die Steino 
gebrannt sind2). Magnesitsteina haben eine doppelt so 
großo und Kohlenstoffsteine eine fünfmal so große L eit
fähigkeit als Schamottesteine; über die Leitfähigkeit der 
Silikasteine gehen die Meinungen auseinander. Die G as- 
d u r e h lä s s ig k e i t  hängt wesentlich von der Größe dor 
Poren ab; daher kom mt es, daß Graphitsteine, die eine 
ziemlich große Porosität, dabei aber nur selir kleine Poren 
besitzen, fast undurchlässig für Gase sind.

Mit der M ik r o s t r u k tu r  der feuerfesten Materialien 
haben sich hauptsächlich Dr. E n d e i l3) und Fr. W er- 
n ic k e 1) beschäftigt. Leider ist die Herstellung von 
Schliffen aus feuerfesten Materialien wegen des starken 
Abbröckelns in vielen Fällen sehr schwierig und zeit
raubend.

1 )  St. u. E. 1909, 11. Aug., S. 1224/25; 1912,
4. Jan ., S. 2/.

2) St. u. E. 1909, 11. Aug., S. 1221/4.
3) St. u. E. 1912, 7. März, S. 392/7.

Beim weiteren Ausbau der Prüfungsmethoden für 
feuerfeste M aterialien sollte m an die größte Rücksicht 
auf die Tatsache nehmen, daß das V erhalten eines ein
zelnen Steines ein ganz anderes ist, a ls das eines Mauer
werks, welches aus derselben S teinsorte hergestellt worden 
ist. D urch das W achsen der Steine än d ert sich z. B. die 
Porosität und dam it die W iderstandsfähigkeit gegen 
Schlacken, die Gasdurchlässigkeit und  vielleicht auch die 
W ärm eleitfähigkeit. Aus diesen Gründen sollte man 
Prüfungen, die fü r die prak tische Verwendbarkeit einer 
Steinsorte m aßgebend sein sollen, möglichst nicht an 
einzelnen Steinen, sondern an  ganzen Mauerkörpern aus 
führen. W eitere F o rtsch ritte  auf dem Gebiete der Prü
fung der feuerfesten M aterialien können n u r dann gemacht 
werden, wenn H ersteller und V erbraucher H and in Hand 
arbeiten.

In  der E rörterung des Vortrages wurde von ver
schiedenen Seiten hervorgehoben, daß  die Anforderungen 
der Verbraucher an  die feuerfesten M aterialien zum Teil 
zu hoch gespannt wären, und daß daher die Anregung 
des Vortragenden, daß die beiden beteiligten Parteien sich 
über gewisse Anforderungen einigen sollten, nur will
kommen geheißen werden könne. W eiter wurde hervor
gehoben, daß die Untersuchungsm ethoden schon bei dem 
Rohm aterial und n icht e rst bei dom Fertigfabrikat ein
zusetzen hätten . Die von dem Vortragenden erwähnten 
Druekbeanspruchungcn für Cowpersteine (20 kg/qcm) 
stellten sich in der P raxis höher; Beanspruchungen bis 
zu 30 kg/qcm  seien n icht selten.

D irektor Dr. A. H a h n ,  Freienw alde (Oder), sprach 
in Fortsetzung seiner auf der vorjährigen Hauptver
sam mlung gegebenen A usführungen1) über die Frage: 
Ist die Herstellungsart von feuerfesten Erzeugnissen von 

Einfluß auf deren Eigenschaften?
Der Vortragende h a t seine neuen Versuche auf zwölf 

verschiedene Massen wechselnder Zusamm ensetzung aus
gedehnt und  jede der Massen folgenden vier Fabrikations
arten  unterw orfen: Stein, durch H andstrich  hergestellt, 
durch Nachpressen hergestellt, durch Stam pfen herge
stellt, auf der Ziegelpresse hergestellt.

Die Ergebnisse der Versuche, die fü r sich selbst 
sprechen, sind in Zahlentafel 1 niedergclegt, wobei die 
A bkürzungen für die F abrikationsart H , N, S, Z sieh auf 
die vorgenannten F abrikationsarten  beziehen.

W enn auch diese Versuche noch keine eindeutige 
A uskunft über den Einfluß der H erstellungsart auf die 
Eigenschaften des feuerfesten Fabrikates zulassen, so 
sind sie doch als ein w ertvoller B eitrag zu der ganzen 
Frage aufzufassen.

H err Professor ®r.*Qng. P. G o e ro n s ,  Aachen, 
berichtete über seine A rbeiten über die 
Wärmeleitfähigkeit, spezifisches Gewicht und Porosität 

feuerfester Stoffe.
Vortragender wies in der E inleitung darauf hin, daß 

bei der Aufstellung von W ärm ebilanzcn metallurgischer 
Verfahren u n ter dor Bezeichnung: W ärm everluste durch 
Leitung und Strahlung vielfach Zahlen angegeben werden, 
welche unmöglich auch nur annähernd  richtig  sein können. 
Dies ist auf die fehlerhafte Methode zurückzuführen, nach 
welcher dieser W ert bestim m t wird, näm lich als Unter
schied zwischen den berechneten W ärm eeinnahm en und 
-ausgaben. Aus dem angeführten  Zahlenm aterial sei 
das Beispiel des Hochofenprozesses herausgegriffen, bei 
welchem in den veröffentlichten Hochofenbilanzen die 
W ärmevorluste durch L eitung und S trahlung 0,58 bis 
33,3 % d e r  Gesam twärm c ausm achen. Diese Abweichungen 
sind in erster Linie auf den U m stand zurückzuführen, daß 
säm tliche Fehler in  der B estim m ung a lle r übrigen Posten 
der Bilanz in dem erw ähnten Saldo Zusammenkommen. 
Richtiger ist es, dio W ärm everlusto d irek t zu bestimmen 
und die Fehler auf alle Posten  zu verteilen.
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Zahlentafel 1. E ig e n s c h a f t e n  f e u e r f e s t e r  E r z e u g 
n isse  v e r s c h i e d e n e r  H e r s t e l l u n g s a r t .

Masse
Fabri-

kations-
arfc

Schwin
dung

! %

Wasscr-
auf-

j nähme
1 0//o

1 Druck- 
fostig- 

! keit 
kg/cicm

M a sse  1: H 3,2 Oji) 150
30 B indeton I  . . . N 3,5 5,4 202
70 Scham otte 1 . . S 3,0 4,6 159

Z 3,0 7,1 97

M asse  2: IJ 5,0 11,2 195
30 B indeton I . . . N 4,7 11,0 208
70 Kapselschcrbon . S 4,5 10,8 179

z 4,9 12,4 223

M a sse  3: H 4,0 10,1 145
30 B indeton I  . . . N 4,3 9,4 109
40 Quarzit . . . . S 4, 0 9, 1 91
30 K apselschorben . z 4,2 10,6 116

M asso  4: II 5,0 10,7 87
30 B indoton I I  . . N 4,9 9,6 88
70 Scham otto I I  . . S 4,8 8,9 103

z 5,1 12,7 50

M asso  ä: H 5,2 17,1 89
30 B indeton I I  . . N 5,0 16,2 59
70 Kapsolschorbon . s 4,9 15,8 87

Z 5,2 18,3 74

M asso  ß: H 4,2 14,1 65
30 B indeton I I  . . N 4,3 13,1 56
40 Quarzit . . . . S 4, 0 12,6 71
30 K apselschorben . Z 4,3 14,8 61

M asse  7: H 4,3 11,2 123
30 B indeton I I I  . . N 4,2 10,8 125
70 Scham otte  I I I .  . s 4,0 9,0 110

z 4,2 12,7 76

M asso  8: H 4,3 15,6 127
30 B indeton I I I  . . N 4,3 14,0 118
70 K apselseherbon . S 4,0 13,7 139

Z 4,2 15,9 113

M a sse  9: H 3,1 11,5 114
30 B indeton I I I  . . N 3,2 10,4 109
40 Q uarzit . . . . S 2, 9 10,0 102
30 K apselscherben . Z 3 9 12,0 90

M asse  10: H 4,8 9,4 87
30 B indeton IV  . . N 4,9 8,5 90
70 Scham otto IV S 4,7 7,3 97

z 4,9 10,4 51

M asse  11: H 5,2 16,5 107
30 B indoton I I I  . . N 5,1 16,1 S1
70 Kapselschorbon . S 5,0 15,6 97

z 5,2 17,6 92

M asse  12: H 4,0 13,2 88
30 B indeton I I I  . . N 4,7 12,3 61
40 Quarzit . . . . S 4,5 11,5 67
30 K apselscherbon . > Z 4,6 14,4 59

H =  durch H a n d s tr ich  horgosto llt
N =  „  N achprosson  „
S =  „  S tam p fen  ,,
Z =  auf der Z iegelpresse „

Zu dem eigentlichen Gegenstände seines Vortrages 
berichtet der V ortragende über Versuche, welche er auf 
Anregung von Goheimrat Professor Dr. W ü s t  in Ge
meinschaft m it (Sipl.-^ng. J . W. G il le s  im Eisen- 
hüttenmännischen In s ti tu t  der Kgl. Technischen H och
schule zu Aachen ausgeführt hat. D er Zweck der 
Versuche war in erster Linie die K onstruk tion  eines

A pparates, welcher gestattete , m it hinreichender Ge
nauigkeit die W ärm eleitfähigkeit feuerfester Stoffe zu 
bestim m en, und zwar u n ter Anwendung von Normal- 
steinen. Dies war deshalb erwünscht, weil es für p ra k 
tische Zwecke bequem er ist, den Einfluß des B rennens 
und sonstiger M aßregeln bei der H erstellung an N orm al
steinen kennen zu lernen. D er A pparat besteht aus einer 
elektrischen H eizplatte, m it deren Hilfe eine Steinfläche 
erh itz t wird, einem K alorim eter zur B estim m ung der durch
gehenden W ärm em enge und einer Anzahl von T herm o
elem enten, welche zur Feststellung der T em peraturver
teilung in der Steinm asse dienen. Außer der W ärm eleit
fähigkeit wurden noch das wahro spczifischo Gewicht 
(gw), das scheinbare .spezifische Gewicht (gs), und  die 
absolute P orositä t P abs. bestim m t. L etztere nach der

Gleichung Pabs. =  ——----- —  X 100.
gw

Zahlentafel 2. W ä r m e l e i t f ä h i g h e i t ,  s p e z i f i s c h e s  
G e w ic h t  u n d  P o r o s i t ä t  v e r s c h i e d e n e r  f e u e r 

f e s t e r  S to f fe .

Material

Spez. Gewicht
Poro
sität

%

Wärmeleitungszahl1)

Gw bei
100°

bei
800°

Mittel 
von 0 bis 

1000 o

Scham otte . 1,80 2,53 29 0,75 1,07 0,91
Lias . . . . 1,75 2,88 39 0,72 0,81 0,76
M agnesit . . 2,34 3,53 34 4,20 3,20 3,59
K ohlenstoff. 1,19 1,93 38 0,71 1,17 1,02

Zur U ntersuchung gelangten: Scham otte, H a lb 
soham otte, Sohieferton, Lias, Silika, M agnesit und  K ohlen
stoff. E ine Zusam m enstellung der hauptsächlichen Ver
suchsergebnisse ist in Zahlentafel 2 wiedergegeben.

Aus den erhaltenen Zahlen geht hervor, daß dio a b 
solute W ärm eleitfähigkeit m it der T em peratur steig t bei: 
Scham otte, H albscham otte, Sohieferton, Lias, Silika 
und Kohlenstoff. Dagegen sink t sie sehr erheblich bei 
Magnesit. Ferner ist zu beobachten, daß bei chemisch ä h n 
lichen feuerfesten Stoffen die W ärm eleitfähigkeit m it der 
P orositä t abnim m t.

In  der E rörterung  des m it Interesse aufgenornmenon 
V ortrages m achto Professor H e y n ,  Groß-Lichterfolde, 
ausführliche M itteilungen über dio U ntersuchungen, die 
u n ter seiner L eitung im Kgl. M aterialprüfungsam t über 
die W ärm eleitfähigkeit feuerfester 8  Baustoffe in den 
letz ten  Jah ren  angeste llt worden sind. W ir m üssen es 
uns versagen, an  dieser Stelle auf dio bem erkenswerten 
Ausführungen näher einzugehen; wir kom m en auf dio 
Untersuchungen, dio im H eft 1 der M itteilungen dos Kgl. 
M aterialprüfungsam tes 1914 veröffentlicht werden, dem 
nächst in einem besonderen B ericht zurück. E s ist n u r zu 
bemerken, daß zwischen den von Professor Goorens vor
gelegten Zahlen über die W ärm eleitfähigkeit feuerfester 
Steine und denen des Kgl. M aterialprüfungsam tes ge
wisse Abweichungen bestehen, dio der weiteren K lärung 
noch harren. (Schluß folgt.)

Verein deutscher Portlandzement- 
Fabrikanten.

Der Verein hielt seine diesjährige H auptversam m lung 
vom 2. bis 4. März in Berlin ab. N ach M itteilung des Vor
sitzenden betrug  die letz tjährige  Erzeugung 40400000 Faß  
Portlandzem ent (zu 170 kg). Ueber dio V e rsu c h e ,^ in te r
n a t i o n a le  N o rm e n  zu schaffen, berich te t D r.fA ugust 
D y o k e r h o f f ,  Amöneburg. D ie]!P rüfung der TMörtel 
im plastischen Zustand, wie sie von Professor S c l iü le ,

*) W ärm eleitungszahl. Diejenige W ärm em enge in 
kg-Kalorien, welche eine P la tte  von 1 qm  Grundfläche und
1 m Dicke stündlich durchström t, wenn deren A ußen
flächen einen T em peraturunterschied von 1 0 aufweisen.
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Zürich, an Prismen vorgenommen wird, hat bisher keine 
übereinstimmenden W erte geliefert. Die deutschen 
Normen sollen nun in der Weise ergänzt werden, daß 
neben der bisherigen Prüfung nach Gewichtstcilen eine 
solche nach Raumteilen eingeführt wird. Es ist schon 
gelungen, eine Methode zur einheitlichen Bestimmung 
des Litergewichtes — dio Vorbedingung für die Prüfung 
nach Raumteilen —■ 7.u finden. Nach den Untersuchungen 
der Kommission für B in d e z e i t  u n d  R a u m b e s tä n 
d ig k e i t  bewirkt eine Erhöhung des Schwefelsäuregehaltes 
bis 2 y >  S 0 3 im Zement im allgemeinen eine Verbesserung 
der Druckfestigkeit und ist für die Raumbeständigkeit 
unschädlich. Ebensowenig konnte ein Einfluß von gips- 
haltigen W ässern (bis 0,4 %  S 0 3) auf die Bindezeit fest- 
gestellt werden.

Aus der M e e rw a s se rk o m m iss io n  konnte Dr. C. 
G o s lic h , Zülehow, diesmal nur berichten, daß dio Ana- 
lysen der Betonproben im Vereinslaboratorium recht 
widersprechende Ergebnisse beliefert hätten. Der Kern 
der W ürfel sei m anchmal reicher an Magnesia als die un 
m ittelbar m it dem Mcerwas.jor in Berührung stehende 
Sdiale. — Auch die Arbeiten des A u s sc h u sse s  fü r  
HC to n  v e rs u c h e  im  M o orsind  noch nicht abgeschlossen. 
Ende dieses Jahres wird eine Besichtigung der W erk
stücke stattfinden. Inzwischen wird im Vereinslabora
torium  die chemische Untersuchung der Proben fo rt
geführt. Neben dem Kristallisationsdruck des Gipses, 
der nach S c h e e lh a s o  dio Zerstörung im Moorwasscr 
bewirken soll, kommen sicher auch noch andere Ursachen, 
z. B. die aus dem Schwefelkies entstehende Schwefel
säure, in Betracht. Im  Bericht über die Tätigkeit des 
D e u ts c h e n  A u s sc h u s se s  fü r  E is e n b e to n  wurde 
auf dio zurzeit in Arbeit befindlichen Versuchsreihen an  den 
verschiedenen Matorialprüfungsämtern hingewiesen, ins
besondere auf vergleichende Versuche m it Portlandzement, 
Eisenportlandzemont und Hochofenzement, die, nach 
Raum- und nach Gewichtstcilen gemischt, in bezug auf 
ihr Verhalten gegen Eiseneinlagcn geprüft werden. F ü r 
die Ausführung von Bauwerken aus Eisenbeton sind neue 
Bestimmungen in Vorbereitung. Mit dem Ministerialerlaß 
betreffend Heraufsetzung der Streckgrenze des Eisens von 
1000 kg auf 1200 kg habe der Verein nichts zu tun.

Uebor die im M aterialprüfungsamt ausgeführten 
Arbeiten zur Erforschung der K o n s t i t u t i o n  des P o r t 
la n d z e m e n ts  berichtet (Sitll.-Qug. W o tz e l, Lichtcr- 
felde. E r zeigt an Lichtbildern von Plansohliffen seine 
neuen Schmelzen im Dreistoffsystem Kalk-Kieselsäure- 
Tonerde. P r o f e s s o r  Dr. J ä n e c k e ,  Hannover, h a t Ab
kühlungskurven von Schmelzen der Zusammensetzung 
8 Kalk, 1 Tonerde, 2 Kieselsäure m it Hilfe eines photo
graphischen Registrierapparates aufgenommen und einen 
gut ausgebildeten H altepunkt bei 1382 0 gefunden. Auch 
die Untersuchung von Dünnschliffen dieser Schmelzen im 
durchfallenden und polarisierten Licht hat ergeben, daß 
es sich hier um eine einheitliche Verbindung handelt. 
E r verm utet dio Id en titä t dieser Verbindung m it dem 
Alit, dem von Törnebohm gefundenen Hauptbestandteil 
des Portlandzements. Professor von  G la se n a p p , Riga, 
hält dru Tonerdegehalt jener Verbindung für zu hoch, 
um sie m it der Hauptmasse des Klinkers identifizieren zu 
können. Die Schmelz- und Sinterversueho von Dr. K ü h l ,  
Liehterfelde, haben wohl dio Existenz der Verbindung 
8 CaO, 1 ALOj, 2 S i0 2 bestätigt. E r hält den Alit jedoch 
für eine mehr oder minder gesättigte feste Lösung von 
Kalksilikat in der von Jiinecko gefundenen Verbindung.

Professor Dr. R o h la n d ,  S tu ttgart, erklärt hierauf 
die E ig e n s c h a f te n  d e s  M ö r te ls  u n d  B e to n s  von 
physikalisch-chemischen und kolloid-chemischen Gesichts
punkten aus. Seihe Anschauungen über die Entrostung 
des Eisens im Beton bleiben nicht unwidersprochen. Von 
verschiedenen Seiten wird darauf hingewiesen, daß die 
wertvollste Eigenschaft des Zements, seine Druckfestig
keit, ganz sicher auf einem Kristallisationsprozeß be
ruhe und der kolloide Zustand nur ein Durchgangs
stadium  sei.

In  seinem V ortrag „ D a s  E is e n  im  P o r t l a n d 
z e m e n t“ weist Dr. EL K ü h l ,  Liehterfelde, auf die 
Bedeutung das Eisenoxyds fü r den Portlandzement
klinker hin. E in gewisser G ehalt an  Eisenoxyd bewirkt 
eine leichtere Sinterung der Rohm asse und dam it cino 
gute Ausbildung der K linkerm ineralien. Zahlreiche Probe
brände haben ergeben, daß bei gleichem Silikatmodul 
die tonerdereichen Zem ente im K alk  höher gehalten werden 
können als die tonerdearm en und eisenreichen. In den 
kalkreichsten Zem enten waren an  je  1 Molekül Kiesel
säure und Tonerde jo 3 Moleküle K alk , an  1 Molekül 
Eisenoxyd aber 1 y ,  Moleküle K alk  gebunden. Das w'ürdo 
einer Verbindung von 3 CaO • 2 F e ,0 3 entsprechen. 
Die Existenz dieser V erbindung is t von H i lp e r t  und 
K o h lm e y e r  bereits nachgewiesen.

Dr. K. E n d e i l ,  C harlottenburg, ste llt an Hand 
eines die neuesten Ergebnisse der Silikatforschung be
rücksichtigenden Modells des Dreistoffsystem s Betrach
tungen über die K o n s t i t u t i o n  d e s  P o r t la n d z e m e n t-  
k l in k o r s  u n d  d o r  S c h la c k e n  an. N ach seiner Meinung 
verdienen besonderes Interesse die A rbeiten von Josser 
und D i t t l e r  und von J .  W. C o b b . Seine eigenen 
Schmelzversucho betreffen allerdings n u r Magnesia
silikate; sie führten  aber zu ähnlichen Ergebnissen wie 
dio des englischen Forschers.

Professor v o n  G la s e n a p p ,  R iga, erörterte sodann 
die Rolle, dio Kristalloide und Kolloide bei der Er
härtung m örtelartiger Stoffe spielen. Schließlich nimmt 
Dr. K i l l ig ,  R üdersdorf, in seinem V ortrag zur Frage der 
Ausblühungen Stellung.

Neben diesen wissenschaftlichen und technischen 
Fragen wurden auch solche w-irtschaftlieher N atur be
handelt. R egierungsbaum eister a. D. R i e p e r t ,  Char
lottenburg, sprach über die d e u t s c h e  Z e m e n t in d u s t r ie  
u n d  ih r  V e r h ä l t n i s  z u m  W e l tm a r k t .  Brasilien, 
Argentinien und Chile nehmen bisher etw a ein Drittel 
der gesam ten deutschen Z em entproduktion auf. Die 
Zem entindustrie der Vereinigten S taaten , dio je tz t etwa 
100 Mill. F aß  jährlich  erzeugen kann, beginnt uns all
m ählich aus diesem Absatzgebiet zu verdrängen. Dieser 
K onkurrenz ist nur durch handelspolitische Maßnahmen 
und günstige Frachtbodingungen zu begegnen. Auch der 
Inhandm arkt m uß gegen dio E infülirung von Zement besser 
geschützt werden. Die von dem Vortragenden geleitete 
Z e n t r a l s t e l l e  z u r  F ö r d e r u n g  d e r  P o r t l a n d -  
z e m e n t i n d u s t r io  sucht dio A bsatzm öglichkeit des Ze
m ents durch eine lebhafte P ropaganda zu erweitern. 
Zahlreiche, die Zem ontverarbeitung betreffende Schriften 
worden herausgegeben u n d  in 20 S täd ten  Vorträge ge
halten.

Aus den w eiteren V erhandlungen sei noch erwähnt, 
daß dio L ie f e r u n g s b e d in g u n g e n  f ü r  P o r t l a n d 
z e m e n t  eine neue, klarere Fassung erhalten  haben. 
Auch wurde beschlossen, ein V e r b a n d s  w a re n  Zeichen 
für den Verein deutscher Portlandzem ent-Fabrikantcn 
eintragen zu lassen. ß r  A  G u i t m a n n .

Deutsche Bunsen-Gesellschaft.
Die Deutsche Bunsen-Gesellschaft für angewandte 

physikalische Chemie h ä lt ihre diesjährige H a u p tv e r 
s a m m lu n g  in den Tagen vom 21. bis 24. Mai in Leipzig 
ab, zu der die M itglieder des Vereins deutscher Eiscn- 
hü tten leu te  hierm it eingeladen werden. Neben den 
E inzelvorträgen, von denen bis je tz t 10 gemeldet, sind 
4 zusamm enfassende V orträge über die Beziehung zwischen 
physikalischer Chemie und Buchgewerbe vorgesehen, 
nämlich über das Papier, die F arbe, die graphischen Künste 
und die G alvanoplastik. Im  Anschlüsse an  die Vorträge 
werden Besichtigungen der hierfür in B e trach t kommenden 
Teile der In terna tionalen  Buchgewerbeausstellung statt- 
findon. Die endgültige T agesordnung kann nach Er
scheinen von der Geschäftsstelle in Leipzig, Mozartstr. 7, 
bezogen werden*
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P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Patentanmeldungen1).
9. März 1914.

Kl. 4 g, V 11 625. Schweißbrenner m it einem schlitz
förmigen G asaustrittskanal und einer M ischkamm er im 
Brennerkopf, in welche Gas und L uft durch m ehrere 
konachsialo Düsen e ingeführt werden. G ustav Vogel, 
Düsseldorf, R atinger S traße 14/16.

Kl. 7 a, M 51 093. E instcllvorrichtung fü r don W erk- 
stückvorholor von Pilgerschrittw alzw erken. M annesm ann- 
röhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 10 a, W  43 555. Verfahren des Vorkühlens heißer 
ICoksmassen m ittels indifferenter Abgase einer Feuerung 
unter gleichzeitiger A usnutzung der vorhandenen W ärm e
mengen in einer W ürm caustausclivorrichtung (D am pf
kessel o. dgl.). W ilhelm W alch, Düsseldorf, U hlandstr. 10.

Kl. 10 b, D 29 326. Verfahren der H erstellung von 
zur Vergasung dienenden K oksstaubbriketts u n te r  Ver
wendung von Zem ent und Pech als B indem ittel. Deutsch- 
Luxemburgisoho Bergwerks- und H ü tten  - A kt. - Ges., 
Bochum.

IG. 24 b, K  52 565. Feuerung fü r flüssige B renn
stoffe mit Vergasung des Brennstoffs. Charles August 
Kucnzel, Spokane, V. St. A.

IG. 24 e, A 24 161. V orrichtung zur Regelung der 
Dampfzuführung in das Zugrohr von Gaserzeugern m it 
einem in letzteren angeordneten, von der T em pera tu r des 
Dampf-Luft-Gemische3 beeinflußten T herm ostaten. Charles 
Henry Thomas Aiston, H oylake, E ngland, und Pereival 
Turner Houston, London, England.

IG. 31 e, G 37 774. M ehrteilige Gußform, insbesondere 
zur Herstellung von bügelförmigcn G ußstücken aus Sili
zium und seinen Legierungen. Gualticro G ualtiero tti,
Mailand, Italien.

Kl. 35 b, D 29 931. Verladebrücko r.iit K ippcr-
latzo und K ran bzw. K ranen. D eutsche M asc.iinenfubrik, 
A. G., Duisburg.

IG. 40 a, 11 03 238. Ofen zur V erarbeitung eines Ge
menges von R eduktionsm itteln  m it Stoffen, welche red u 
zierbare M etallverbindungen en tha lten , u n ter Verwendung 
eines von unten nach oben durch  dio B eschickung h indurch
tretenden Luftstrom es in kontinuierlichem  B etrieb ; 
Zus. z. Pat. 259 002. Dr. H einrich H cim ann, Berlin, 
Neucnburgerstr. 24.

IG. 40 a, S 37 462. Verfahren und Schachtofen zur 
Entzinnung von Zinnschlaeken u. dgl. Dr. R ichard

'Sembdnor, Graz, Oesterreich.
IG. 47 f, L  39 942. M uffenverbindung fü r R o h r

leitungen m it einführbarer Fosthaltevorrich tung  der A b
dichtung. Erwin Link, S tu ttg a rt, Hohenzollernstr. 23.

IG. 49c, K  56 719. Fallham m er. Koch & Cie., R em 
scheid-Vieringhausen.

12. März 1914.
IG. 7 c, I I  56 176. Maschine zum  Ziehen und Ge

stalten holder M etnllgcgenständo m it einem Stem pel und 
einem ausweitbaren Gesenk. R o bert H enry  H ackney, 
Milwaukee, V. St. A.

IG. 18 a, P  30 296. Verfahren zur E rhöhung der 
Ausbeute von R oticrern, wie sio insbesondere zum Agglo
merieren von Eisenerzen Verwendung finden. G. Poly- 
sius, Eisengießerei und  M aschinenfabrik, Dessau:

IG. 21 h, P  31 185. E lektrischer Ofen. Léon Ju s t 
Charles Joseph Perno t, Paris.

IG. 21 h, S 37 836. E lektrischer Ofen, bei welchem 
die in ihm beständig vorschreitende Beschickung selbst 
den Heizwiderstand bildet. Société Générale dos N itrures, 
Paris.

’) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur E insicht und 
Einsprucherhebung im P a ten ta m te  zu B e r l in  aus.

K l. 24 c, B 68 028. R ekupera to r m it gegenläufiger 
Führung  der beiden Gasströme, die je fü r sich regelbar 
sind. B ender & Främ bs, G. m. b. H ., H agen i. W.

Kl. 49 f, D 29 333. V erfahren u n d  V orrichtung zum 
Biegen von nietloson G itterträgern . Adolf Dingier, 
Düsseldorf, Grunorstr. 72.

Kl. 49 f, G 39 500. Biegemasehine fü r Eiseneinlagen 
zu E isenbetonbauten. H einrich Grono, Oberhausen, 
R hld ., E lsestr. 40, und P au l H orand, Düsseldorf, Deger- 
s traße 52.

K l. 80 a, N  14 200. V orrichtung zur maschinellen 
H erstellung von H ohlsteinen aus A bfallm atcrial wie 
K ohlenasche u. dgl. m it B indem aterial u n te r  Verwendung 
von Form kasten  und Fallstem pel. Carl Kingeigen, S tu t t 
g art, K ornbergstr. 28.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
9. März 1914.

Kl. 7 a, Nr. 591 918. Um eine senkrechte Achse 
drehbarer Spindclstuhl fü r W alzwerke. D eutsche M a
schinenfabrik, A. G., Duisburg.

K l. 7 a, Nr. 592 230. V orrichtung zum Befestigen 
des R ingm antels von Vortilcalwalzen auf der W alzenwelle. 
D eutsche M aschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 7 e, Nr. 592 524. R ich tbank  zum R ichten  von P la 
tinen. Deutsch-Luxem burgische Bergwerks- und I iü tte n -  
A kt.-G es., Mülheim a. d. R uhr.

K l. 10 a, Nr. 592 158. Gußeiserne B elegplattc für 
Kokereien u. dgl. Friedrich  H einrich Schröder, R eckling
hausen.

Kl. 10 a, Nr. 592 558. Kniehebel zum Anpressen 
von Koksofentüron. W. Kleinholz, L inden-R uhr.

IG. 19 a, Nr. 592 481. Klem m e zur Verhinderung des 
Sohienonwanderns. F ranz  Paulus, Aachen, L ü tticher 
S traße 34.

Kl. 19 a , N r. 592 531. Schienenbefestigung. Bochum er 
Verein für B ergbau und G ußstahlfabrikation , Bochum 
(Westf.).

K l. 21 h, N r. 591 999. E lektrischer Laboratorium s- 
ofon. R ichard  Schaefer und  R udolf Schaefer, F ran k fu rt 
a. M., W eißfrauenstr. 16.

Kl. 21 h, Nr. 592 714. Stiftclektrode fü r elektrische 
Punktschw eißm aschinen. Pfretzschner & Co., Pasing- 
München.

Kl. 21 h, Nr. 592 715. E lektrischer Glühofen m it 
W iderstandserhitzung. Pfretzschner & Co., Pasing- 
München.

Kl. 24 o, Nr. 591 922. W indleitung fü r Gasgenera
toren  usw. Hugo R ehm ann, Düsseldorf, R athausu fer 22.

K l. 24 e, Nr. 591 924. V orrichtung zum Entschlacken 
des R ostes von Gaserzeugern, bei der zwischen den R o s t
stäben drehbare Schürstäbe ungeordnet sind. Mads 
Poulsen Ebbesen, Egebjerg Möllo bei Sim m erstcdt, K r. 
Hadersleben.

Kl. 24 f, N r. 592 706. T roppenrost für G enerator
öfen. Alb. Röm er, Oberdollendorf a. Rh.

Kl. 31 c, Nr. 592 694. K ernnagel, bestehend aus einem 
hohlen Röhrchen. Josef K ies und A rthur H uld , Nikolai,
O.-S.

Kl. 35 b, Nr. 591 921. Konsolkran. D eutsche M a
schinenfabrik, A. G., Duisburg.

IG. 35 b, Nr. 592 680. Greifer für R adreifen von 
Eisenbahnfahrzeugen. K alker W erkzeugm aschinenfabrik 
Breuer, Schum acher & Co., A. G., Cöln-Kalk.

Kl. 49 e, Nr. 592 601. H ydraulische Presse. K alker 
W erkzeugm aschinonfabrik Breuer, Schum acher & Co.,
A. G., Cöln-Kalk.

Kl. 81 e, Nr. 59 1 843. N ach beiden Seiten hin för
dernde Transportrinno. Josef Parusel, K attow itz , O.-S.
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n  Kl. 31 a, Nr. 266 417,
j, g , vom 20. Februar 1912 JJa'

 / —, I s c h in e n f a  b r ik  Oerlikon
U ,  in  O e r l ik o n ,  Schweiz.

S c h m e l z o f e n  m i t  k i p p b a r e m  

C  j - '  f l i f i r  T i e g e l ,  b e i  w e l c h e m  d i e  D r e h -

. 1 J  ■ f \ \  a c h s e  d e r  R i p p u n g  g e n a u

\\ o d e r  d o c h  a n g e n ä l i e r l  d u r c h  d i e

Lj,..r- h'. -y-f/h A u s / l u ß ö f / n u n g  g e h t .

Ł J \ h  [ '  \  \  Zwischen die drehba-
/ /  /  \ \ .  ren Lagerzapfen a und die

/ (  T T  ) \  Tragzapfen b der Fassung o
d •—  , l> für den Tiegel d sind ein-

I  " \ stellbare Zwischenglieder e
I  \ und f angeordnet. Diese
1 1 können gegen einander so ein

gestellt werden, daß auch bei Tiegeln 
a  d  %  von verschiedener Größe deren Aus-
i  I i i  gußsohnauze s te ts in der Drehachse
J  } .  % ,  der Lagerzapfen a, um welche die

\  J e  |  K ippung erfolgt, zu liegen kommt.

I l all l s fl I  K1- 18 a- Nr- 268 936> vom L
|  888868 |  J a n u a r  1912. P a u la  P reg a rd ien
|  888880  |  g eb . N e u m a n n  in  C öln -L inden-
^ 8 8 8*8 6 @ ^ th a l .  E i n r i c h t u n g  z u r  A u s n u t z u n g7,  - |-8  8 8 6 8 d e r  A b h i t z e  v o n  C o w p e r a p p a r a t e n .

|  888888 |  Die Wärmerückgcwinnuhgs-
|  088888 |  ap p ara te  a  und b für die Envär-
|  B 8 8J3 @T8 f  m ung des Gebläsewindes und der
|  8 8 8r8 8 8 ^ V erbrennungsluft der Cowperappa

ra te  sind parallel nebeneinander in 
|  die beiden Zweige des durch eine

|  888888 ^ Längswand c geteilten gemeinsa-
I 888888 |  mon A bzugkanals d  für die Ver-
|  0 8 8 8 6 8 |  bronnungsgaso der Cowper oinge-
\  1 )  k  baut. Die Menge der Abgase wird

/ )  y y durch ehre K lappe e in gewünschtem
a  Maßo auf die beiden Apparate a
™ ' und b verteilt.

Kl. 81 a, Nr. 266 748, vom 10. Ja n u a r  1913. W ład y s
ław  W a g n e r  in  L o d z , R u ß la n d .  K u p o l o f e n  z u m  

g l e i c h z e i t i g e n  S c h m e l z e n  v o n  S a t z e i s e n  u n d  i n  d i e  S c h m e l z -  

z o n c  e i n g e f ü h r t e n  S p ä n e n .

In  der Schmelzzono des Kupolofens a ist ein Kanal b 
angebaut, dem oben durch eine Zufuhrvorrichtung c 
die E isenspäne zugeführt werden. U nten m ündet der 
K anal b in einen besonderen Vorherd d  aus, so daß die

Oesterreichische Patentanmeldungen1).
1. März 1914.

Kl. 7, A 666/12. Vorrichtung zur Vermeidung eines 
toten Ganges der die verstellbare Oberwalze tragenden 
Druckschrauben bei Walzwerken. Maschinenfabrik Sack,
G. m. b. II., Düsseldorf-Rath.

Kl. 18 b, A 5899/12. Verfahren zur Herstellung von 
Panzerplatten und anderen Gegenständen aus Nickelstahl. 
Vickers Limited, IVestminster, England.

Kl. 24 a, A 10 167/12. V erfahren 'und Einrichtung 
zum Entschlacken von Feuerungen m it Unterzug. Karl 
Prinz zu Löwenstein, Neckargemünd.

Kl. 31 b, A 2941/13. Verfahren zur Herstellung 
stangen- oder rohrförmiger Gegenstände unm ittelbar aus 
geschmolzenem Metall. Adam Helmer Pehrson, Guld- 
sm edshyttan, Schweden.

Kl. 49 b, A 2821/13. Verfahren zur Herstellung von 
Hohlkörpern aus gegossenen Stnhlblöckcn. Gebr. Böhler 
& Co., A. G., Wien.

Deutsche Reichspatente
KI. 21 h, Nr. 266 566, vom 1. Oktober 1912. SJr.-QtlQ. 

S ig m u n d  G u g g e n h e im  in Z ü ric h . V e r f a h r e n  u n d

 __ _________ ——  V o r r i c h t u n g  z u m  S c h m e l z e n

/ - v o n  M e t a l l e n ,  M e t a l l e r z e n  u n d

 d g l .  m i t t e l s  W i r b e l s t r ö m e .

  L  In dom in dom Gefäß a
; ;  £ befindlichen Schmelzgut wer- 

______ ’ den durch die magnetischen
3 -  [— 1 -U  Kraftlinien von zwei oder

—  —  mehrm agnetischernKreisen b
f r  _ L------------ y  0 mehrere sich gegenseitig so

beeinflussende IVirbolstrom - 
Zentren erzeugt, daß ein

■».___  ̂ h  wesentlicher Teil der K raft
f ifS S S f iN IfS  H * -  liniendasInneredcsSehm elz-

r  gutes durehdringt und hier
Wrärme erzeugt. Der örtliche 
Verlauf der Kraftlinien kann 
hierbei durch Zusatzwick
lungen günstig beeinflußt 
werden. Ebenso sollen die 

einander gegenüberliegenden Polschuhe der magnetischen 
Kreise wesentlich kleineren Querschnitt als das Schmelz- 
gu t aufweisen.

Kl. 31 e, Nr. 266 799, vom 12. November 1912. 
O s k a r  M ey e r in  C ö ln -E h ro n fe ld . W e n d e v o r r i c h t u n g  

f ü r  F o r m k ä s t e n .

Der Zapfen a  des Form kastens b ist in eine Klemm 
vorrichtung c eingespannt, die m it einem Zapfen d in 
einem Kopfe e gelagert is t ,  der am Hängeeisen f des

Späne ohne M ehraufwand an  Heizstoff bei geringstem 
A bbrand vollständig gesondert zum Schmelzen gebracht 
und in einen besonderen B ehälter aufgefangen werden 
können. H ierbei sind sie den schädlichen Gasen (S0s) 
de3 Ofens gar n icht ausgesetzt. Um eine Mischung des 
Satzeisens m it dem Späneeisen zu verhindern, ist der 
Boden des Kupolofens nach beiden Seiten hin dachförmig 
geneigt, infolgedessen das Satzeisen in den Vorherd e und 
das Späneeisen in den Vorherd d abfließen muß.
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•Die in der L ängsrichtung des R ekuperators ver
laufenden Rauchkanäle a und die in seiner Q uerrichtung 
verlaufenden L uftkanäle  b sind durch P la tte n  e von
einander getrennt, deren längs- und querlaufende Stöße 
durch dio längs- und querlaufenden S tü tzw ände d  und- e 
in den Kanälen abgedeckt sind. Die L uftkanäle  b können

Kl. 31b, Nr. 266 418, vom 23. März 1912. F r ie d .  
K rupp, A k t. G es ., G r u s o n w e r k  in  M a g d e b u rg -  
Buckau. V o r r i c h t u n g  z u m  F o r m e n  v o n  A r m k e m s t ä c k e n  

f ü r  R ä d e r , r  R i e m s c h e i b e n  u .  d g l .  z w i s c h e n  r a d i a l e n  S e i l e n -  

w a n d e n  u n d  b o g e n f ö r m i g e r  A u ß e n w a n d .

Zur Bildung der Seiten
flächen eines K ernstückes 

b  tre ten  aus dem Form tisch  vier
au frech t stehende P la tten  
heraus. Von diesen stehen a 
und b in festem  W inkel zu
einander; sie formen dio ra d i
alen So tenflächen des K e r
nes. Dio beidon ändern  tre ten  
je  nach dem inneren D urch
messer des K ranzes und  dem 
äußeren der N abe aus einer 
Anzahl wechsolbarer, konzen
trischer Bogonplatten c her
aus und dienen zum B ildender 
die Innenfläche des R ad k ran 
zes und Außenfläche der N abe 

formenden krum men Seitenflächen des K ernstückes. Nach 
erfolgtem Einstam pfen und Abstreifen des K ernstückes d 
werden diese vier P la tten  wiodor in den Tisch versenkt 
und das K ernstück durch  aus dem Tisch heraustretendc 
Stützen o von der Tischfläche abgehoben.

Kl. 18 a, Nr. 266 710, vom 10. Oktober 1912. A lb e r t  
K iortk  in K r i s t i a n i a .  V e r f a h r e n  z u r  G e w i n n u n g  v o n  

E i s e n  u n d  S t a h l  d i r e k t  a u s  d e n  E r z e n .

a bezo chnet den R eduktionsofon, b einen Gaserzeu
ger, c W aschapparatc für das in b orzeugto bzw. regene
rierte Gas, d ein Gebläse, o elektrischo Flamm enbogen-

öfon und f einen 
Stahlherdofen. Die 
im G enerator b e r
zeugten R eduk
tionsgase werden 
in  c gereinigt, 
ziehen dann durch 
einen dio Oefen a 
und f umgebenden 

Doppelm antel 
zum Gebläse d und 
werden von hier 
behufs hochgra
diger E rhitzung 

durch die elektrischen Flamm enbogonöfcn e getrie
ben. Dio hier erhaltene W ärm e soll dann  genügen, 
um in f dieV crarbeitung des in a  gewonnenen E isen su n d  
in a die Reduktion und Schmelzung der E rze durchführen 
zu können. Das aus a  abziehende s ta rk  kohlensäure- 
haltige Gas wird in b regeneriert.

Kl, 24 c, Nr. 267 141, vom 28. F ebruar 1912. A lb e r t  
T rip p en see  in  G r ü n s t a d t ,  P f a lz .  R e k u p e r a t o r  m i t  

i n  d e r  L ä n g s r i c h t u n g  l a u f e n d e n  R a u c h k a n ä l e n  u n d  i n  d e r  

Q u e r r i c h t u n g  d a r ü b e r  l i e g e n d e n  L u f t k a n ä l e n .

m it zylinderförm igen, die W ärm eaustauschflächen ver
größernden K örpern aus Scham otte ausgesetzt sein.

KI. 10 a. Nr. 266 824, vom 27. F ebruar 1913. F r a n z  
M eg u in  & Co., A. G ., u n d  W ilh e lm  M ü lle r  in  D i l -  
l in g e n ,  S a a r .  S t a m p f  m a s c h i n e ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  K o h l e n ,  

m i t  e i n e m  ü b e r  S c h e i b e n  o d e r  Z a h n r o l l e n  g  f  f ü h r t e n  r i e m e n -  

o d e r  k e i i e n a r t i g e n  A n t r i e b s o r g a n  f ü r  d i e  S t a m p f e r .

D as Anhuborgan b für 
den Stam pfer a  ist an  dessen 
beiden E nden über lose Rollen 
c und d  so geführt, daß der 
S tam pfer an zwei Strängen 
hängt, von denen jeder nu r 
das halbe Gewicht des S tam p 
fers zu tragen ha t. F ü r den 
A ntrieb des Organes b dienen 
zwei Antriebsscheiben e und f, 

e  von denen die eine e als An-
hubschoibe w irkt, während 
d ioandere  f das Anhuborgan 
b abwechselnd in entgegen
gesetzter W eise beeinflußt 
und dem Stam pfer auf dem 

ersten Teil seiner Abw ärtsbewegung eine beschleunigte 
Fallbowegung erteilt. Dio Scheibon e und f können als 
kreisförmige Scheibon oder als Zahnrollon ausgobildet sein, 
dio der H ubzahl der S tam pfer entsprechend absatzweiso 
angotrioben werden.

Kl. 7 a, Nr. 267 345, vom 21. Mai 1912. O t to  B r ie d o  
in  B e n r a t h  b e i D ü s s e ld o r f .  R o h r w a l z w e r k .

D er das W erkstück a  tragende D orn b wird in zwangs
weiser A bhängigkeit von dem W alzw erk c langsam er als

das W erkstück zurückbouegt. Dcmgomäß wird der ihn 
zurückhaltende W asserabfluß seines hydraulischen Z y
linders d durch  V erm ittlung von Meßzylindern e, dio 
durch R ohrleitungen f m it dom Zylinder d  verbunden 
sind und deren K olben vom  W alzantrieb  g bewegt werden 
geregelt.

Kl. 3 1c , Nr. 268 746, vom 4. Jan u a r 1912. S to l l  
& E ls c h n o r ,  G. m. b. H. in  L o ip z ig - P la g w itz .  Fcr- 
f a h r e n  z u m  E i n b a u  v o n  L a g e r n  i n  M a s c h i n e n g e s t e l l e .

Das oinschlioßlich des Gehäusos außerhalb  des Ma- 
schinongestolls angefortigto Lager wird m it dem Gestell 
durch Ausgioßen dos zwischen beiden verbleibenden 
Zwischenraumes m it M etall verbunden. E s wird hierbei 
dio bishorigo um ständliche B earbeitung des Maschinon- 
gestelles überflüssig.

Kl. 18 b, Nr. 269 029, vom 2. März 1912. P a u l  
P e t e r s  R o c se  u n d  S a m u e l  S ig o u r n o y  W a le s  in 
M u n h a l l ,  P e n n s y lv a n ie n ,  V. St. A. H e r s t e l l u n g  v o n  

S t a h l  u n t e r  Z u g a b e  v o n  M a n g a n  z u m  E i s e n b a d e  z u r  V e r 

z ö g e r u n g  d e r  V e r b r e n n u n g  s e i n e s  K o h l e n s t o f f s .

Man pflogt dem Eisonbado im M artinofen M angan 
in Form  von Spiegeleisen zuzusetzon, um  dio E ntkohlung 
des Bades zu vorzögorn. D er E rfindung gemäß g ib t m an 
diesen M anganzuschlag erst nach der Zugabe des E isen
erzes in mehreron aufeinanderfolgenden Teilbeträgen, und 
zwar so, daß der erforderliche G rad der E ntkohlung  des 
Eisonbadcs erst dann erreicht wird, wenn es die richtige 
A bstichtem peratur angenom m en hat.
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S t a t i s t i s c h e s .

Die Kleinbahnen im Deutschen Reiche1).
Die Z a h l  der vorhandenen oder wenigstens geneh

migten Kleinbahnen, die selbständige Unternehmen 
bilden, belief sich am 31. März 1913 in Preußen auf 311, 
in den übrigen deutschen Bundesstaaten auf 26"), zusammen 
also in Deutschland auf 337; gegenüber dem 31. März 1912 
ist sie in Preußen um 12, in den übrigen Bundesstaaton 
um 2, m ithin insgesamt um 14 gestiegen.

Dio S tr e c k e n lä n g e  der Bahnen betrug Ende 
März 1913 in Preußen 10 509,53 km, in den außerpreußi- 
sohen Bundesstaaten 630,25 km, im Deutschen Reicho 
zusammen 11 139,78 km. Diese Zahlen zeigen gegenüber 
dom gleichen Zeitpunkto des vorhergehenden Jahres ein 
Mehr für Preußen von 355,55 km oder 3,50 %, für die 
anderen Bundesstaaten von 54,16 km oder 9,40 % , für 
Deutschland insgesamt von 409,71 km oder 3 ,82% . 
In  Preußen verteilt sich der Zuwachs auf die Provinzen 
wie folgt: Ostpreußen 48,03 km, W estpreußen 24,63 km, 
Brandenburg 8,87 km, Pommern 45,56 km, Schlesien 
47,88 km, Sachsen 53,36 km, Schleswig-Holstein 14,29 km, 
H annover 63,07 km, W estfalen 11,84 km und Rhein- 
provin’z 38,31 1cm. Dagegon ist infolge anderer Berechnung 
der Streckenlänge für Hohenzollern ein Abgang von 
0,29 km nachzuweisen. Der tatsächliche Zuwachs beträgt 
somit in den Provinzen östlich der Elbe (mit Einschluß 
der Provinz Sachsen) 228,33 km oder 3,55 % . in den 
westlichen Provinzen 127,22 km oder 3,42 % . Die Liingo 
der nebenbahnähnlichen Kleinbahnen in Preußen ist seit 
dom 1. Oktober 1892, an welchem Zeitpunkte sie 159,10 km 
ausmachto, bis zum 31. März 1913 um 10 350,43 km ge
stiegen.

Von den in B etracht kommenden 337 Bahnen be
fanden sich am Schlüsse des Berichtsjahres im Betriebe 
in Preußen 293 m it 9921,57 km, in den ändern Bundes
staaten  25 m it 571,65 kin3), zusammon in Deutschland 
318 m it 10 493,22 km.

Die S p u rw e i te  der Kleinbahnen war:

in Preußen in den anderen 
Bundesstaaten

1912 1911 1912 1911

ins-
ges. %

ins-
ges. %

ins-
ges. 0/ Ins-

ges. %

1,435 m 
1,000 „ 
0,750 „ 
0,600 „ 
gem ischt  

abw eichond

186
45
40

9
21
10

59.5
14.5 
12,9
2,9
6,7
3,2

174
46
40

9
20
10

58,2; 13
15.4 11
13.4 1 
3,01 — 
6,7 -  
3,3 1

50,0
42,4

3.8

3.8

11
11

1

1

45.8
45.8

4.2

4.2

B e s c h ä f t ig t  wurdon im Betriebe der K leinbahnen: 
in Preußen 7326 (i. V. 7000) Beam te und 91S3 (8697) 
ständige Arbeiter, in den ändern Bundesstaaton 1012 Be
am te und 512 ständige Arbeiter, zusammen 1524 (472) 
Bedienstete.

Auf sämtlichen nebenbahnähnlichen Kleinbahnen 
Deutschlands wurden im Jahre  1912 135 718 6S4 (i. V. 
120 493 116) P e r s o n e n  und 32 470 605 (28 222 108) 
G ü te r to n n e n  b e f ö rd e r t .  Die Zahl der geleisteten 
Tonnenkilometer beläuft sich auf 311937357 (283614878).

■) Nach der Zeitschrift für Kleinbahnen 1914, Febr
S. 81/113. —  Vgl. St. u. E. 1913, 6. März, S. 417.

2) Bei den Bahnen in den ändern Bundesstaaten 
handelt es sich nur um solche, die der Aufsicht des Reichs
eisenbahnam ts nicht unterstehen.

3) D arunter 246,91 km Teilstrecken solcher U nter
nehmungen, dio von Preußen in andere Bundesstaaten 
übergreifen.

Das A n l a g e k a p i t a l  dieser Kleinbahnen belief 
sich am 31. März 1913 in Preußen au f 675 513 350 (i. V. 
640 642 867)M ,  in den ändern  B undesstaaton  auf 84 112 408 
(84 884 908) JC, zusam m en in D eutschland auf 759 625 758 
(725 527 775) J l .  In  Preußen entfielen au f 1 km durch
schnittlich 62 747 (61492) J l ; 1 km Vollspur kostete 
79 218 (78 826) M ,  1 km Schm alspur 50 981 (49 281) 

Dio V e r z in s u n g  des A nlagekapitals dor preußischen 
Kleinbahnen gestaltete  sich wie fo lg t:

Zahl
im Jahre (: Iiah- 

| ncn>)
0 %

bis zu mehr 
als 5 
bis 

10%

über

10%1% 2 % 8% 4% s%

1910/11 ; 250 19 37 43 43 39 32 34 3
1911/12 : 261 20 34 51 42 37 29 45 3
1912/13 ; 275 17 38 53 54 29 27 54 3

Von den in B e trach t zu ziehenden 18 außerpreußischen 
nebenbahnähnlichen K leinbahnen1) betrug dio Ver
zinsung bei 1 B ahn bis zu 1 % , bei 5 Bahnen bis zu 2 %, 
bei 1 B ahn bis zu 3 % , bei 3 Bahnen bis zu 4 %, bei 
2 Bahnen bis zu 5 % , bei 4 Bahnen m ehr als 5 bis 10 % 
und  bei 1 B ahn über 10 %  des A nlagokapitals. Ganz ohne 
Verzinsung blieb 1 Bahn.

Großbritanniens und Deutschlands Kohlenausfuhr 
in den Jahren 1900 bis 1913.

Einem  Aufsätze von Dr. E r n s t  J ü n g s t ,  Essen, im 
„G lückauf“ 2) entnehm en wir dio nachfolgende Zusammen
stellung, in welcher dio britische K ohlenausfuhr seit dem 
Jah re  1900 dor deutschen K ohlonausfuhr gegenüber- 
gestellt ist.

Menge der Kohlcnnusfuhr3) Wert der Kohlenausfuhr *)

Großbri
tanniens Deutschlands Großbri

tanniens Deutschlands

Jahr

t t

im Ver
gleich 

zur bri
tischen 

Aus
fuhr
% 1000 ./( 1000 .11

im Ver
gleich 
zur brl- 
tisetien 

Aus
fuhr
0//o

1900 47401548 18904021 39,88 789004 283584 35,94
1901 44905593 18667172 41,57 619739 272603 43,99!
1902 45978314 19830764 43,13 563483 207347 47,45;
1903 47759939 21814769 45,68 556979 287346 51,59]
1904 49411665 22698463 45,94 548799 298647 54,42!
1905 50563219 22938411 45,37 532429 304301 57,151
1906 59132042 25376201 42,91 643633 344732 53,5C|
1907 67637888 20085920 39,45 800491 394915 45,89
1908 66888505 27723699 41,45 850213 398583 46,88
1909 67387585 29909756 44,38 758565 412852 54,43
1910 60059449 32049753 48,52 772527 444167 57,50
1911 68905659 36254938 52,62 785479 507464 64,61
1912 68635737 42031839 61,24 870000 611231 70,26
1913 78545284 46806521 59,67 1096246 707287 64,52

’) Fortgolasson sind alle solche K leinbahnen, dio noch 
n icht voll oder e rst kurze Zeit (noch n ich t ein Jahr) im 
Betriebe waren, ferner diejenigen, die in der Hauptsache 
nur dem Privatinteresso des E igentüm ers dienen oder deren 
Reingewinn aus sonstigen G ründen n ich t zuverlässig fest
gestellt werden konnte.

2) 1914, 21. Febr., S. 302/7.
3) Ohne Bunkerverschiffungen; K oks und Briketts 

auf Kohle um gereohnet. Bei D eutschland Stein- und 
Braunkohle.
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Seit dem Jah re  1900 erg ib t sich fü r D eutschland ein 
wesentlich stärkeres W achstum  der K ohlenausfuhr als 
bei Großbritannien; w ährend die K ohlenausfuhr G roß
britanniens nämlich um  65,7 %  zunahm , zeigt sieh für 
Deutschland eine Steigerung von 147,9 % . Ganz be-

Kohlenförderung und 
-Verbrauch des Britischen  

Weltreiches1)-
Nach einem vom B oard 

of Trade herausgegebenen 
„Statistical A bstract for 
tho British Em pire“ 2) ge
stalteten sich die K ohlen
förderung und der Kohlen
verbrauch in den L ändern 
des britischen W eltreiches 
während des Jahres 1912, 
verglichen m it dem Jah re  
1911, wie nebenstehende 
Zahlentafel zeigt.

sonders t r i t t  aber der U nterschied in der E ntw icklung 
seit de r letz ten  H ochkon junk tu r (1907) in Erscheinung. 
W ährend die gesam te britische K ohlenausfuhr seit dieser 
Zeit n u r um 16,13 %  stieg, nahm  die deutsche K ohlen
ausfuhr um  74,54 %  zu.

Kohlenförderung Kohleuverbrauch

19X2 1911 1912 1911
t t t t

G ro ß b ritan n ien ,.’ . . . 
B ritisch -In d ien  . .  .

A u s t r a l i e n ........................
N e u - S e e la n d ...................
S ü d-A frika  ...................
K a n a d a  .............................
Sonstige  K o lon ien  und 

B esitzungen  . . . .

204 582 999 
14 941 640 
11 917 451 

2 212 457 
7 363 349 

13 165 209

40 221

276 242 169 
12 918 983 
10718 938 

2 099 130 
6 889 699 

10 271 931

50 665

177 579 000 
14 792 000 

8 050 000 
2 349 000 
5 986 000 

25 177 000

262 000

187 810 000 
12 308 000 

7 535 000 
2 062 000 
5 568 000 

22 177 000

247 000

Z usam m en 314 223 326 319 191 515 234 195 000 237 767 000

Außenhandel der Vereinigten Staaten Im Jahre 19133).

Einfuhr

1912

Kohlen (A n th raz it- u n d  F e ttk o h le ) 
im Worto v o n ..................................

1 437 4141 1 635 780 
3 862 508i 4 517 965

1911 1913

Ausfuhr

1912

1 260 822 22 495 401 
3 622 787i 67 209 514

18 439 147
56 242 896!

17 711 677 
52 593 274

K o k s ................................................................. t  95 003 I
im W erto von .........................................S | 442 687 ]___

E is e n e rz ............................................................ t  2 636 343
im Worto von .........................................$ 8 341 798

112 113; 70 627
488 69 lj 254 938

2 138 14oj 1 840 720 
0 499 690j 5 412 636

Schionen aus /  Se 
5 X  F l

Fein- u. G robbleche aus

R o h e isen ..............................................................
Schrott, B r u c h e i s o n ......................................
S c h w e iß s ta b o iso n ...........................................
F lu ß sta b o iso n .....................................................
Rohblöcko, vorgow alzto B löcke, K nüppel,

Bramm en usw .................................................
W a lz d r a h t .........................................................

Schw eißoisen 
'lußeison

Bandeisen

{Schw eißeison 
F lußoison . .

Weiß- und M a t tb le c h o ..................................
B a u e iso n ..............................................................
S ta c h e ld r a h t .....................................................
sonstiger D r a h t ................................................
Geschnittono N ä g e l ......................................
Schicnonnägol.....................................................
D r a h t s t i f t e .........................................................
Sonstige N ägel usw ..........................................
Röhron und  R ö h ren v erb in d u n g ss tü ck e  .
Schrauben, Bolzen, N i e t e n ........................
I iu fc is o n ..............................................................
Radiatoren u n d  gußeiserne  H au sh e izu n g s

kessel ...................................................................

4) 158 938 
44 859 
28 690

6)27 064 
10 356

10 575

2 977

21 012 
11 846

131 394! 
23 990 
26 530

19 002 
15 311

3 840

3 352

2 080 
3 170

150 834 
17 548 
27 158

29 673 
15 731

»)1 632

2 493

14 324 
6)1 622

895 
3 309

1 058 
3 513

t

282
98
16

215

93
62

r  -
\  467

17
f 7)100 
\  °)370 

59 
422 

83 
109

3 
11 
44

4
306

23
1

709
930|

82ö|
419!

090
988 ;
882!
112

317!
671;

922
088
506
113
964
924
367
970
850
s io ; 
337! 
033; 
031 
1021 
267

8 194

827 837 
3 002 742;

1 214 874 
3 537 289!

277 038 
107 600 
22 277 

211 553

299 535 
66 021

453 617 
G) 12 759 

»)196 826 
358 462 

83 005 
292 775 

97 599 
151 031 

9 460 
»)ö 916 
69 415 

8 329 
253 864 
6)10 147 

°)518

0 007

928 667 
3 215 990

780 080 
2 653 448

122 732 
79 165 
17 907 

125 328

238 015 
23 004

427 608 
3 791 

137 114 
241 232 

02 366 
227 009 

98 300 
135 142 

11 005

54 474 
13 054 

200 675

4 128

Z usam m en 322 323 228 675 261 015 2 803 898 2 994 814 2 222 775

Gesamtwert der E ison- u n d  S tah lcrzcug- 
nisso u n te r  E in sch lu ß  de r vo rsteh en d  
nicht au fgofiih rten  ..................................

s
33 601 222

$
29 328 709

$
28 995 600

$ s
294 435 060 289 128 420

1 .

$
241 308 887

‘) Vgl. St. u. E . 1913, 8. Mai, S. 793.
2) The Iron & Coal T rades Review 1914,13. Mürz, S. 396.
3) Nach „M o n th ly  S u m m ary  of C om m erco a n d  

Finance of tho U nited  S ta te s“ 1913, D ezem ber. — Vgl. 
St. u. E. 1913, 20. M ärz, S. 497.

* )  Bis einschließlich 3. O k to b er 1913 122 542 t  R o h 
eisen einschließlich F orrosilizium , nach  dem  3. O k to b er 
1913 914 t  Forrosilizium  u n d  35 482 t  sonstiges R oheisen.

6) Bis e inschließlich  3. O k tober 1913 18049 t-, nach  
dom 3. O k to b er 1913 2208 t  B löcko usw ., e rzeu g t nach 
dom Bossom er, S iem ens-M artin- odor äh n lich en  V erfah 
ren , ohno L egierungen , u n d  6807 t  sonstige  B löcko usw.

6) S e it dom 1. Ju li.
7) D av o n  78 449 t  v o rz ink to  Blocho.
8) D av o n  70 627 t  v e rz in k te  Bloche (ab  1. Ju li).
8) 227 223 t  G robbleche, 142 890 t  F einb leche.



5(J8 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 34. Jahrg. Nr. 12.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten1).
Ueber die Leistungen der Koks- und A nthrazithoch

öfen der Vereinigten Staaten im F e b r u a r  1914, ver
glichen m it dem vorhergehenden Monate, gibt folgeudo 
Zusammenstellung Aufschluß: Fcbr 1914 j„„. ig n

t t
1. G esam terzeugung ................  1 919 034 1 915 215

Arbeitstägliche Erzeugung . 08 537 01 781
2. Anteil der Stahlwcrksgesell-

schaften  ......................1 351 409 1 281 013
D arunter Ferrom angan und
S p ie g e le is e n ............  11 198 15 641

am 1. März am 1. Fcbr-
19U 1914

3. Zahl der Hochöfen . . . .  —2) 423
Davon im F e u e r .................  218 197

4. Leistungsfähigkeit dieser i t
Hochöfen in einem Tage . — 2) 64 486

Danach h a t die Roheisenerzeugung im Februar wie
der eipoZunahmeaufzuwoison. W ennauchdioGesam terzeu
gung dos Monats Februar m it 2S Tagen gogeuüber dem 
31 Tage zählenden Monat Jan u ar nur wenig gestiegen ist, 
so zeigt dafür die arbeitstäglichc Erzeugung eine Zunahme

■) Nach The Iron Age 1914, 5. März, S. 632.
2) Angaben fehlen.

von 6 756 t .  Die Zahl der am  1. März d. J . im Feuer 
stehenden Hochöfen war um  21 höher als zu Anfang des 
Monats Februar. Bis zum 1. März wurden im laufenden 
Jahre  in den Koks- und Anthrazithochöfen der Vereinigten 
S taaten  3 834 249 t  Roheisen erblasen gegen 5 667 317 t 
im gleichen Zeitraum  des Vorjahres.

Kohlen- und Koksgewinnung Oesterreichs im Jahre 1913.

N ach der vom K . K . M inisterium für öffentliche 
Arbeiten zusam m engestellten Nachweisung1) wurden im 
Jah re  1913 im Vergleich zum vorhergehenden Jahre ge
fördert bzw. hergestollt:

1913 1912")
an t t

S t e in k o h le n   16 336 602 15 663 821
B ra u n k o h le n ...........................  27 4 07 129 2 6 417 758
Steinkohlenbriketts . . . .  196 212 156 774
B raunkohlenbriketts . . . . 241 887 244 285
K o k s ........................................  2 584 281 2 307 995

!) Oesterreichische Zeitschrift für Berg- und Hütten
wesen 1914, 26. Jan ., S. 49. —  Vgl. St. u. E. 1913, 6. Febr.,
S. 257.

2) R ichtiggestellt nach der „S ta tis tik  des Bergbaues 
in Oesterreich“ für das J a h r  1912.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Vom Roheisenmarkte. — D e u ts c h la n d .  Auf dem Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
Roheisenmarkte sind wesentliche Aenderungen nicht des Stahlw erks-Verbandes betrug im F e b r u a r  1914
eingetroten. Die Abnehmer haben zum größten Teil iliron insgesam t 482 925 t  (Rohstahlgow icht) gegen 455 191 t
Bedarf für das erste H albjahr 1914 gedeckt. Die Abrufe im Jan u a r d. J . und 506 417 t  im F ebruar 1913. Der
sind etwas stärker geworden. Versand ist dem nach 27 734 t  höher als im Januar d. J.,

Vom belgischen Eisenmarkte wird uns unter dom dagegen 23 492 t  niedriger als im F ebruar 1913. Von dem
14. d. M. geschrieben: Wührond auf dom R o h e is e n -  Februarversande entfallen auf Halbzeug 134 489 t  gegen
und H a lb z o u g m a r k te  in der vorflossonon Woche koino 143 002 t  im Ja n u a r  d. J . und 140 3S6 t  im Februar 1913, 
Aondorungon von notiorbarer Bedeutung hervorgetroton Eisen hahnm aterial 214 567 t  gegen 211 390 t  im
sind, war auf dom F o r t ig e is o n m a r k to  ornout Un- Jan u a r d. J . und 229 856 t  im F ebruar 1913 und auf
Sicherheit und schwächere Preishaltung zu vorzoiclinon. Formeisen 133 869 t  gegen 100 799 t  im Jan u ar d. J. und
Der Auftragseingang blieb schloppend, und der W ett- 130 175 t  im Februar 1913. D er Versand des Monats
bowerb, namentlich im Ausfuhrverkohr, nahm zu. U nter Februar war dem nach in H albzeug 8513 t  niedriger als
diesor Einwirkung gingon dio Notierungon für bolgischos der Versand des Vorm onates, dagegen -wurden in Eisen-
F lu ß s ta b o is o n  f. d. t  fob Antwerpen um 1 bis 2 sh bahnm aterial 3177 t  und in Form eisen 33 070 t  mehr
auf 86 bis 87 sh zurück; auch S c h w e iß s ta b o is o h  gab versandt als im Ja n u a r d. J . Verglichen m it dem Monat
im gleichen Rahmen nach und schließt zu 90 bis 91 sh. Februar 1913 wurden an  H albzeug 5897 t, an Eisenbahn-
Boi der Schilderung der Verhältnisse auf dem I n la n d s -  m aterial 15 289 t  und  an  Form eisen 2306 t  weniger ver
m a r k te  ist voranzustollon, daß dio b o ig is c h e n  S ta b -  sand t. Der Versand der letzten  13 M onate ist aus nach-
e is o n w o rk e  Verhandlungen eingeloitet haben, die zu stehender Zusamm enstellung ersichtlich: . j
a l lg e m e in e n  P r o is v o r s tä n d ig u n g o n  führon sollen, j (alb. Eisenbahn- Form- 1ns-
um die bishor andauornden Unterbietungen der Worko zeug material eisen gesamt
untereinander künftig zu vermeiden. Es orscheint nicht 1313 t t t - t
ausgeschlossen, daß dieso Bestrebungen zur Büdung einos Februar . . 140 386 229 856 136 175 506 417
b o lg is c h o n  S ta b o is o n v o r b a n d e s  führon, welcher dio März . . . 151 688 232 437 178 152 562 277
Erzougung und den Verkauf zu regeln hätto. Dio Inlands- April . . . 138 710 234 252 193 327 566 289
notiorungon schließen für F lu ß s ta b o is o n  zu durch- Mai . . . .  141 628 237 194 188509 567331
schnittlich 117,50 fr, für S c h w e iß s ta b e is o n  zu 122,50 Ju n i . . . 132 028 281 930 191359 605 317
bis 125 fr, für R o d s  zu 127,50 fr und für F lu ß e is e n -  Ju li . . . .  107 586 242 402 155 709 505697
b le c h e  zu 127,50 bis 130 fr. Die B lo c h p ro is e  im U o b o r-  August. . . 127 504 261 222 135 823 524 549
so o v o rk o lir  lagen obonfalls schwächer, man notierte am S e p tem b e r. 142 522 247 325 130 545 520 392
Wochonondo f. d. t  fob Antworpen: O k to b e r .  . 157 607 239 405 127 879 524 891

n mi n  i , ,  „  ,s.h N o v e m b e r. 147 194 211 321 103 680 462 195
G .b b lcch o  von V,e" ; . J  t o  «  Dezember . 130 538 232 504 94 430 457 472

F^inhlo'ch’e ' ............................... înà ” Î«2 Jan u a r. . . 143 002 211 390 100 799 455 191
Feinbleche von > / „ " ................................... 103 „ 104 Februar . . 134 489 214 567 1 33 869 482 925

B a n d e is e n  hielt sich auf Ä 1 4 / — bis 5.16/—. Das Deutsche W affen- und M unitionsfabriken, Berlin-
o m p o ir  d e s  A c ié r ie s  b e lg e s  h a t dio H a lb z e u g -  Karlsruhe. —  Der A ufsichtsrat beschloß in soiner Sitzung

p i ö isö  tir don l n l a n d s v e r b r a u c h  auch für das vom 14. d. M., bei der am  3. April stattfindenden Haupt-
z\\°i o ier e jah r aufrechterhalten, jedoch sollen den Versammlung die E r h ö h u n g  d e s  A k t ie n k a p i ta l s a u f
\\ orkon, die größere Mengen abnehmen, Sondernachlässe 25 000 000 J C  durch Ausgabe von 10 Millionen neuer,

i"e*r en> U^ Cl  z" a r k®* monatlich wenigstens vom 1. Ja n u a r 1914 ab  dividendenberechtigter Aktien
t  ‘" fr’ bo1 m onathch 1000 t  4 fr f. d. t. Zll beantragen. Die A ktien sollen den Aktionären zu
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150% zuzüglich 4 %  Zinsen ab  1. J a n u a r  1914 angebotcn 
werden.

Donnersmarckhütte, Oberschlesische Eisen- und Kohlen
werke, Aktiengesellschaft in Zabrze. —  D er A ufsiohtsrat 
beschloß in seiner Sitzung vom 10. d. M., der dem nächst 
stattfindenden H auptversam m lung zur Dockung der 
Kosten für Erweiterung der Anlagen und  Neuerw erbungen 
die E rh ö h u n g  d e s  A k t i e n k a p i t a l s  von 12 015 G00 J l  

auf 15 138 000 J l  vorzusehlagen. Die ab  1. J a n u a r  1914 
dividendenberechtigten neuen A ktien sollen den a lten  
Aktionären im V erhältnis von 5 zu 1 zum K urse von etwa 
170% angebotcn werden.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in 
Dortmund. — Der A. Schaafhausensche B ankverein und 
das Bankhaus A. Levy, Köln, sowie die R heinisch-W est
fälische Diskonto-Gesellschaft, Aachen, übernahm en von 
dem Eisen- und Stahlw erk  Hoesch eine viereinhalb
prozentige m it 102 %  rückzahlbare A n le ih e  im B etrage 
von 4 000 000 J l ,  die dem Publikum  zu 100 %  angebotcn 
werden sollen.

Rombacher H üttenw erke zu Rombach —  Concordia, 
Bergbau-Akt.-Ges. in Oberhausen, Rheinl. —  W ie wir
der „Köln. Z tg.“ entnehm en, haben die Verwaltungen 
dieser beiden U nternehm ungen den Abschluß eines 
„Garantiovertrags“ vereinbart, der noch der Genehmigung 
der beiderseitigen H auptversam m lungen bedarf. Nach 
dem Vertrage sollen die A ktionäre der Concordia fü r das 
Geschäftsjahr 1913 wieder 23 %  D ividende (wie i. V.) 
erhalten. Die R om bacher H üttenw erke schließen denn 
einen P a c h tv e r t r a g  ab  und verbürgen fü r dio folgenden 
fünf Jahre den Aktionären der Concordia je 21 %  und fü r die 
weiteren fü n fJ ih re  je 2 2 %  Dividende. Nach A blauf von 
zehn Jahren haben die R om bacher H üttenw erke das R echt, 
die Göncordia-Aktien zum  K urse  von 375 %  zu ü b er
nehmen. Nach Ablauf von 30 Ja h ren  is t Rom bach zur 
Uebernalune der Concordia verpflichtet.

Aus der französischen Eisenindustrie. —  Der hoi 
Golegonheit der jüngsten  außorordontlichen H au p tv er
sammlung der S o c ié té  d e s  A c ié r io s  do L o n g w y  in 
Jfont-Saint-Martin, welcho dio E rhöhung dos A ktienkapi
tals von 24000000 auf 30000 000 fr beschloß1), vorgelegto

■) Vgl. St. u. E. 1914, 12. März, S. 470.

Eisenhüttenwerk Thale, Aktien-Gesellsehaft, Thale 
am Harz. — Wie der B ericht des Vorstandes über das am 
31. Dezember 1913 abgclaufeno Geschäftsjahr ausführt, 
machte sich infolge der andauernden Z urückhaltung 
der Käufer ein Mangel an  Beschäftigung fühlbar, der die 
Preise auf allen Gebieten ins W anken brachte. Von den 
Erzeugnissen der Gesellschaft wurden Feinbleche am 
schärfsten durch den Preisrückgang betroffen. Von den 
übrigen Fabrikaten h a tten  hauptsächlich em aillierte 
Blcchgesohirre und emaillierte Gußwaren u n ter A bsatz
schwierigkeiten und Preisrückgängen zu leiden. In  den 
sonstigen Erzeugnissen gestaltete  sich das Geschäft im 
allgemeinen normal, wenn auch hier eine H erabsetzung 
der Preise nicht überall zu umgehen war. T rotz der niedri
geren Erlöse für einen großen Toil ihrer F ab rik a te  konnte 
die Gesellschaft den Gesam tum satz m it über 20,8 Mill. J l  

auf der vorjährigen Höhe halten. D er M inderabsatz in 
einigen Abteilungen konnte durch  Erhöhung des Um satzes 
an anderen Stellen ausgeglichen werden. Im  B erich ts
jahre wurden als H öchstzahl 4289 A rbeiter und  Arbei
terinnen beschäftigt gegen 4214 im Vorjahre. An Löhnen 
und Gehältern wurden 6096502,29 (i. V. 5784 055) J l  ver
ausgabt. — Die Gewinn- und V crlustreehnnng zeigt einer
seits neben 613 649,16 J l  V ortrag aus 1912 3 434 545,32 J l  

Betriebsüberschuß, anderseits 55 255,87 J l  Verzinsung 
der Teilschuldverschreibungen abzüglich Zinseinnah- 
■ücn, 31G 424,48 J l  S teuern und Abgaben rü r  Ar
beiter - Wohlfahrtszweoko, 485 276,92 J l  Gehälter, P ro 
visionen und allgemeine G eschäftsunkosten, 608 614,20 J l

-Vorw altungsbericht läß t erkennen, daß die Gesam t
erzeugung auf don W erken der Gesellschaft in don letzten  
zolin Jah ron  für französische Verhältnisse rech t orhob- 
liclie F o rtsch ritte  gom acht ha t. Dio Gewinnung an  Eisen
erzen stieg von rd . 735 000 t  in 1903 auf 1 564 000 t  in 
1913, die Roheisenerzeugung von 211000 t  auf 388000 t  
und dio Stahl- sowie Eortigoisoncrzeugung von 481 000 t  
auf 890 000 t. Dor G esam tum satz dor Gesellschaft, der 
im Jah re  1903 28 000 000 fr betragen hatto , erreichte 
1913 rd. 62 000 000 fr. Soit mohroren Jah ren  wird 
ein um fangreiches W erkserw eiterungsprogram m  durch
geführt, zu dessen w eiterer Finanzierung auch dor Erlös 
der je tz t vorgenommonon K apitalsorhöhung dienen soll. 
An dio boroits in Angriff gonommeno U m gestaltung und 
neuzeitliche E inrich tung  des Thom asstahlw orks wird sich 
dor Aufbau mohreror neuer W alzonstraßon, darun tor 
auch einer großen Um kehr-W alzenstraßo, ansohließen. 
Fernor sollen die Hochöfen Nr. 3 und 7 um gobaut 
und die Kraftm aschinenanlago durch Aufstellung eines 
woitoron Gasm otors verstä rk t werdon. Schließlich ist 
vorgesohon, dio Beteiligungen an  den Erzgruben-, K ohlen
zechen- und K okerei-Unternohm ungon, m it denen die 
Gesellschaft boroits in  engerer V erbindung steh t, zu e r
höhen. Die neuen A ktien im N ennw erte von 500 fr werdon 
zu 1250 fr im V erhältn is von einer neuen auf v ier alto 
A ktien ausgegebon. —  Die S o c ié té  M é ta l lu r g iq u e  d e  
P o n t - ä - V o n d i n  schreitot dem nächst zur Ausgabe von 
fünfprozontigen S c h u l d v e r s c h r e ib u n g e n  zu 500 fr im 
Gesam tbeträge von 40 000 000 fr, deren Tilgung und 
Zinsen von den Griindorgesellschafton dieses nouon U n te r
nehmens, der Borgwerksgosollschaft M in e s  d e  L e n s  und 
der S o c ié té  A n o n y m e  d e  C o m m e n t r y - F o u r c h a m -  
b a u l t  o t  D é c a z o v i l lo ,  Paris, gew ährleistet werden. — 
Dio C o m p a g n ie  d o s  F o r g e s  e t  A c ié r ie s  do la  M a r in e  
e t  d ’H o m é c o u r t ,  Paris, s te h t in U nterhandlung wegen 
Verschmelzung dor S o c ié té  F r a n ç a i s e  d e s  A c ié r ie s  
do  l ’U n io n  in H autm ont. Das W erk der letz tgenannten  
Gesellschaft, dio als selbständiges U nternehm en bisher 
m it Verlust gearbeitet ha tto  und daher schon einmal 
liquidiert werdon sollte, um faß t jo oin kleineros Thomas- 
und M artinstahlw ork sowie mechanischo W erkstä tten . 
Dor Botriob soll der Abteilung Saint-M arcol, welcho dio 
Boriohtsgosollsehaft in H au tm o n t besitzt, ungegliedert 
worden.

Abschreibungen au f Immobilien, M aschinen, Motorc und 
G eräte sowie 18 899,29 J l  A ußenstände, so daß sieh oin 
Reingewinn von 2 533 723,72 J l  ergibt. Der V orstand 
schlägt vor, von diesem Botrago 150 000 J l  der besonderen 
Rücklage und  20 000 J l  dem A rbeiter-V erfügungsbestande 
zuzuführen, 30 000 J l  fü r W ohlfahrtszweoko und  5000 J l  

für gem einnützige Zwecke auszuwerfen, 7500 J l  fü r T alon
steuer zurückzustellen, 134 833,33 J l  T antiem e au  den Auf
sich tsrat zu vergüten, 225 746,38 J l  zu T antiem en an  Vor
stan d  und B eam te sowie zu Belohnungen zu verwenden, 
1 350 000 J l  D ividende (18 %  gegen 20 %  i. V.) auszuschüt
ten  und 610 644,01 J l  auf neue R echnung vorzutragen.

M athildenhütte zu Bad Harzburg. —  W ie w ir dem 
Berichte des Vorstandes über das am  31. Dezem ber 1913 
abgesehlosseno G eschäftsjahr entnehm en, entw ickelte  
sich das Rohoisengeschäft im B erichtsjahre zufrieden
stellend. Der A uftragsbestand b e träg t für das erste 
H a lb jah r 1914 17 720 t  gegen 16 015 t  im V orjahre. Auf 
der M athildenhütte  wurde eine neue E rztaschcn- und  
B recheranlage erb au t und verschiedene Verbesserungen 
an den Hochöfen angebracht. Dio beiden Oefen I I  und I I I  
s tanden das ganze J a h r  über im Feuer und arbeite ten  
zufriedenstellend. Im  B erichtsjahre wurden 36 330 
(i. V. 33 830) t  Roheisen erblasen. Verschmolzen wurden 
84 982 t  F riederike-E rz m it einem E isengehalt von 31,95 %  
und 17 307 t  H ansa-Erz m it 22 %  Eisengehalt, zusam m en 
also 102 289 (99 919) t, ferner 11 449 t  fremde Erze und 
7233 (6146) t  K alkstein. D er Versand an  Roheisen betrug  
33 339 t. Die Hochofenschlacke wurde zum Toil verkauft,
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zum Teil zu Schlackensteinen verarbeitet. Hergestellt 
wurden im Berichtsjahre 4 747 000 (4 419 000) Stück und 
versandt 2 968 186 (2 865 110) Stück. Der im Jahre 1911 
erbauten neuen Schlackensteinfabrik wurde eine zweite 
Steinfabrik, bestehend aus zwei Pressen und vier Misch
maschinen, verbunden m it einer Schlaekenmühianlagc, 
angegliedert. Der Grubenbetrieb auf Grube Friederike 
gestaltete sich regelmäßig. Gefördert wurden 83 290 
(79 141) t. Die Förderung der Grube Hansa, deren Betrieb 
ebenfalls ungestört verlief, betrug 16 509 (15 561) t. 
Norm al und ohne Störungen arbeitete auch Grube F luß 
schacht, deren Förderung an F lußspat sich auf 16 872 
(12 988) t  belief, während 17 014 (15 206) t  abgesotzt 
wurden. Beschäftigt wurden in sämtlichen Betrieben des 
Unternehm ens 426 (403) Mann. -—• Dio Gewinn- und Ver
lustrechnung zeigt einerseits neben 3729,48 J l  Vortrag 
aus dem Vorjahre und 30 132,96 J l  Zinseinnahmen einen 
Betriebsgewinn von 640 061,06 J l ,  anderseits nach Abzug 
von 121 524,23 J l  allgemeinen Unkosten, 172 182,11 J l  

Abschreibungen und 107,40 J l  Agio einen Reingewinn 
von 380 109,76 J l .  Der Aufsichtsrat schlägt vor, hiervon 
45 000 J l  dem Hochofen-Erneuerungsfonds, 100 000 J l  

dem Vcrfiigungsbestando und 2000 J l  dem Unterstützungs
fonds zuzuführen, 16 510,96 J l  Tantieme zu vergüten, 
204 000 J l  als Dividende (1 2 %  wie i. V.) auszuschütten 
und 12 598,80 J l  auf neue Rechnung vorzutragen.

Société Anonyme Métallurgique d’Aubrives et Ville- 
■rupt in Aubrives (Ardennen). — Das am 30. September 1913 
abgeschlossene Geschäftsjahr brachte nach dem Berichte 
des Verwaltungsrates den W erkstätten und Röhren
gießereien der Gesellschaft reichliche Beschäftigung, doch 
war ein größerer Teil der Aufträge für das Ausland be
stim m t. N ur die verschiedenen m it der Herstellung von 
Eisenbahnm aterial beschäftigten Abteilungen hatten unter 
Mangel an Aufträgen seitens der Staatseisenbahnen zu 
leiden. Die Erzeugung an Gußwaren übertraf die vor-

jährigo Erzeugung um 4,87 % . Die Umsatzziffer erhöhte 
sich gegen das Vorjahr um 1 329 771,14 fr infolge der 
bedeutend gestiegenen Verkaufsmenge und der besseren 
Verkaufspreise. Diese boten einen Ausgleich für die ge
steigerten Gestehungskosten, die in der Hauptsache 
durch höhere Sätze fü r R oheisen und andere Rohstoffe 
verursacht wurden. Die Gewinnung von Erzen und Kalk
stein beschränkte sich au f die zur Versorgung der beiden 
Hochöfen benötigten Mengen. Die Aufschlußarbeiten der 
IConzession von Crusnes wurden eifrig betrieben. An der 
Konzession von Audun-le-R om an h a t dio Gesellschaft 
eine Beteiligung genommen. T ro tz  einer vierzelmtägigen 
Störung an einem Hochofen konnte dio Roheisenerzeugung 
von 56 939 t  im V orjahr auf 63 807 t  im Berichtsjahre 
gesteigert werden; diese Menge genügte zur Versorgung 
der eigenen Gießereien der Gesellschaft. Infolge Inbetrieb
setzung der neuen Röhrengießerei konnte die Erzeugung 
um 18 %  vergrößert werden. Dio Menge der während des 
Berichtsjahres ausgeführten Erzeugnisse entspricht 49,6 % 
der Gesam tverkäufe und übertrifft dio Vorjahrsziffern 
um 28,4 % . Dio allgemeine Gießereiabteilung war bis 
zur vollen Leistungsfähigkeit beschäftig t; um den An
forderungen zu genügen, m ußte die Gesellschaft zu Be
triebsvergrößerungen schreiten. Bei der Konstruktions- 
abtoilung in Aubrives liegen reichlich Aufträge auf Ein
richtungen für den B runnenbau vor. Dio Fundamen- 
tierungsarbeiten der Gießerei Nr. 3 für die Herstellung von 
Röhren großer Abmessungen sind beendet. — Der Be- 
triebsgewinn beziffert sich einschließlich 455,84 fr Vortrag 
auf 2 372 550,48 fr. N ach Abzug von 253 570 fr für 
Schuldversohreibungszinsen, 609 000 fr fü r Rückstellungen 
und I 139 293,48 fr fü r Abschreibungen verbleibt ein 
Reingewinn von 379 687 fr. Von diesem Betrage werden 
18 961,55 fr der satzungsm äßigen Rücklage zugeführt, 
360 000 fr als D ividende (20 fr f. d. Aktie) ausgeschüttet 
und 725,45 fr auf neue R echnung vorgetragen.

B ü c h e r s c h a u .

K o llm a n n , Dr. pliiL et jur. J u liu s , Piofessor an 
der Technischen Hochschule Darmstadt: Die 
Schiedsgerichte in  Industrie, Gewerbe und Handel. 
Ein Handbuch für Industrielle, Ingenieure und 
Kaufleute sowie für Studierende aller Fachrich
tungen der technischen Hochschulen und der Han
delshochschulen. München und Berlin: R. Olden- 
bourg 1914. (X III, 529 S.) 8°. 13 JL, geb. 14 JL

Der Verfasser geht davon aus, daß auf dem un 
endlich großen Gebiete der unvermeidlichen w irtschaft
lichen Streitigkeiten dio Einrichtung der S c h ie d s 
g e r ic h te  den Kaufleuten wie den Industriellen nicht 
ausreichend bekannt ist, und daß aus diesem Grunde das 
vom Gesetzgeber als öffentlicho Einrichtung gedachte 
Schiedsgericht bisher nicht dio im Interesse von Industrie, 
Handel und Gewerbe durchaus erwünsohto allgemeine 
Verbreitung gefunden habe, zumal da es an zugleich 
-echtlich und wirtschaftlich ausreichend vorgebildeten 
Persönlichkeiten für dio Aemter der Schiedsrichter wie 
der Parteivertrctor durchaus mangele. E r weist nach
drücklich darauf hin, daß, zur Abänderung dieses Miß
standes in der Zukunft, schon dio Studierenden der Tech
nischen und Handels-Hochschulen durch besondere Vor
lesungen und Uebungcn in die Theorie und Praxis des 
Schiedsverfahrens eingeführt werdon müßten, und gibt 
in dem vorliegenden Handbucho sowohl der studierenden 
Jugend als auch den in der Berufsarbeit stehenden 
Industriellen, Ingenieuren und Kaufleuten eine auf lang
jähriger eigener Erfahrung beruhende Darstellung vom 
Wesen und der Anwendung des schiedsgerichtlichen 
Verfahrens. Nach einem kurzen geschichtlichen Ueber- 
bliok über dio Schiedsgerichte nach römischem, kano
nischem und germanischem Gowohnheits- und gesehriebe-

nem Rechte sowie über Sondergerichto und ständige 
Schiedsgerichte wird fü r den N ichtjuristen  zunächst eine 
ausführliche allgemeine R echtsbelohrung unter Bezug
nahme auf das geltende R eiehsrocht gegeben, wobei u. a. 
auf die interessante Tatsache hingewiesen wird, daß im 
doutschcn gewerblichen R echtsverkehr über 70 %  aller 
Sehiedsgeriohtssaohon durch V e r g le ic h  erledigt und vom 
R est der Schiedssprüche der bei weitem größte Teil von 
den Parteien ohne Volistreokungsurteil a n e r k a n n t  und 
e r f ü l l t ,  m ithin dio M itw irkung dor Gerichte auf ein 
Mindestmaß beschränkt wird. Im  d ritten  Abschnitte folgt 
sodann eine genaue system atische B ehandlung des Schieds
gerichtsverfahrens selbst, dom sieh im vierten Abschnitte 
zahlreiche praktische Beispiele, und zwar sowohl von 
Schiedsgcrichtsordnungon als auch von Schiedssprüchen 
und von allgemeinen Lieferungsbedingungen m it Schieds
klausel u. dgi. anschließen. D er fünfte Abschnitt bringt 
einen interessanten Sonderaufsatz über Schiedssprüche 
g e g en  z w in g e n d e s  R e c h t  und der sechste gleichfalls 
eine Sonderbehandlung dor a u s l ä n d i s c h e n  Schieds
sprüche, während Vorschläge zur Verbesserung der Gesetz
gebung den Abschluß bilden.

Es kann natürlich  n ich t meine Aufgabe sein, aus dom 
überreichen Inhalte  des Buches auch  n u r das Wichtigste 
anzudeuten oder ga r kritisch  zu zergliedern. Ich möchte 
nur an  H and  eines Beispieles aus m einer eigenen Erfahrung 
zu zeigen versuchen, wie w ichtig dio K enntnis des Schieds
verfahrens für den deutschen K aufm ann ist, und welcher 
Schaden aus einer U nkenntnis der einschlägigen Be
stimmungen ihm nam entlich im internationalen Rechts
verkehr entstehen kann. In  dom Vertrage einer deut
schen Firm a m it einer Auslandfirm a war die Schieds
gerichtsklausel en thalten , und  als sich Meinungsver
schiedenheiten erhoben, wurde das Schiedsgericht in Eng
land zusammenberufen, erwies sieh aber seiner Zu-
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sanuueiisetzung nach zur Entscheidung der außerordentlich  
verwickelten Sachlage als n ich t geeignet. Die Parteien  
kamon darauf überein, an  Stelle der im V ertrage vor
gesehenen Schiedsrichter den englischen H andelsrich ter 
in London als E inzelrichter m it der E ntscheidung des 
Fallos zu betrauen, die d ann  auch erfolgte. Als es sich 
nun um die Vollstreckung der E ntscheidung in D eutsch
land handelte, behauptete  —  da eine k lare E inigung 
über diesen P u n k t n ich t vorlag —  die e in e  P arte i, de. 
englische H andelsrichter habe als o r d e n t l i c h e r  R ichter, 
die a n d e re  dagegen, er habe als S c h i e d s r i c h t e r  e n t
schieden. Von der B eantw ortung dieser ziemlich sp itz 
findigen Erago hing dio E ntscheidung des ganzen R ech ts
handels ab. W ährend näm lich ein englisches G e r i c h t s 
urteil schon m angels V erbürgung der Gegenseitigkeit 
in Deutschland n ich t vollstreckbar ist, ist dagegen 
ein englischer —  und  üb erh au p t ein ausländischer — 
S ch ied ssp ru ch  in D eutschland u n d  üb erh au p t in den 
meisten K u ltu rstaa ten  ohne besondere Schwierigkeit 
vollstreckbar; denn schon aus G ründen der R ech ts
sicherheit und der in ternationalen  H öflichkeit werden 
nuek die gegenseitigen —  ja  n icht au f rein nationaler 
Rechtsgrundlage beruhenden —  S c h ie d s s p r ü c h e  des 
p rivaton  R e c h t s v e r k e h r s  in u n d  m it dom A uslände 
selbst dann ohne weiteres von den S taa ten  gegenseitig 
vollstreokt, wenn besondere in ternationale  V ereinbarungen 
darüber n ic h t  vorliegen. In  dem zur E ntscheidung 
stehenden praktischen Falle, bei dem große Verm ögens
werte auf dem Spiele standen, h a tto n  aber beide Parteion 
diesen Unterschied zwischen der V ollstreckbarkeit eng
lischer U r te i l e  und englischer S c h ie d s s p r ü c h e  in 
Deutschland überhaup t n i c h t  g e k a n n t  und aus diesem 
Grunde auch keine k lare V ereinbarung darüber getroffen, 
ob der englische H andelsrich ter als Schiedsrichter oder als 
ordentlicher R ich ter entscheiden sollte, so daß, nachdem  
die Entscheidung gefällt war, erst rech t eine große V er
wirrung aller Rechtsbegriffo en tstand .

So halte ich denn auch  nam entlich für alle im por
tierenden und oxportiorondon Industriezw eige ein go- 
nauos S tu d iu m  des ausgezeichneten A bschnittes 
„Ausländische Schiedssprüche“ im vorliegenden W erke 
für durchaus nötig. D er deutsche Industrielle  und K a u f
mann wird dem Buche nam entlich fü r don G eschäfts
verkehr m it dem A uslande jedenfalls fü r die Regelfälle 
die Lehre entnehm en, sich der R echtsprechung au slän 
discher o r d e n t l i c h e r  Gerichte n i c h t  zu unterw erfen, 
sondern von vornherein im Verkehr m it ausländischen 
Kunden und Lieferanton im m er nu r S c h ie d s g e r i c h t e  
zur Entscheidung aller R ecktsstreitigkeiton  aus don je 
weiligen internationalen V erträgen zu vereinbaren, wobei 
die Frage, in welchem L ande d is  Schiedsgericht zu- 
sammontreten soll, keine ausschlaggebende Rolle spielt. 
Auf diese Weise sichert er sieh n ich t nu r eine sachkundigere 
Rechtsprechung, sondern auch eine einfachere und billigere 
Prozeßführung und eine zuverlässigere Vollstreckung 
des gefällten Schiedsspruches. G leichartige, unm ittelbar 
praktisch zu verw ertende Anregungen ergeben sieh aus 
dem in jeder H insicht aufs w ärm ste zu em pfehlenden 
Buche auf Schritt und  T ritt.

A achen. R echtsanw alt Dr. L e o  V o s s e n .

B eck urts, Dr. H ., Geh. Medizinalrat, o. Professor 
und Vorstand des Pharmaz.-Chemischen Instituts 
der Technischen Hochschule Braunsclnveig: Die 
Methoden der Maßanalyse. U nter Mitwirkung von  
Dr. 0 . L ü n in g . Zugleich 8., völlig umgearb.
Aufl. von Fr. M o h r ’s Lehrbuch der chemisch
analytischen Titrie-methode. D ritte Abteilung. 
Mit 22 eingedr. Abb. Braimschweig: F. Vieweg 
& Solm 1913. (X X , S. 843— 1112) 8". 8 JL

Der nunm ehr vorliegende d r itte  und  letzte  Teil des 
Werkes1) behandelt die m aßaualytischcn Fällungs-

D Vgl. St. u. E . 1912, 1. Aug., S. 1291.

m etlioden. Als erstes Vorfahren dieser G ruppe w ird nach 
einigen allgem einen A usführungen über die Theorie und 
die P rax is  der Eällungsm ethodon die Bestim m ung des 
Silbers nach G ay-Lussac beschrieben; es folgen M ethoden, 
die au f Fällung  durch  B rom ide u n d  Jod ide beruhen. 
H ieran  schließen sich V erfahren, bei denen dio Fällung 
m it Sulfiden, Phosphaten , E isenzyaniden, R hodaniden, 
Chrom aten, M olybdat, O xalat, X anthogonat usw. be
w irkt w ird. Die nun  folgenden, durch  Salzo des Zinks, 
Eisens, Nickels, A lum inium s, K upfers, Bleis, U rans horvor- 
gerufenon Fällungen werden, ih rer 'geringen B edeutung 
entsprechend, n u r  kurz  ^besprochen. E inon größeren 
R aum  beanspruchen dio durch  Silhcrsalzo erzeugten 
U m setzungen. Nachdem  noch cinigo Sondervorfahron 
e rw ähn t worden sind, folgt zum  Schluß ein Anhang 
m it dor Geschichte dor M aßanalyse sowie einer Anzahl 
von Zahlontafeln.

Es m uß an erk an n t wordon, daß  der Vorfasser den 
Stoff m it großem  Eleißo zusam m engetragen h a t,  so daß 
ein Sam m elw erk über dieses Gebiet en ts tanden  ist, das 
seinesgleichen suchen dürfte. Bei der Fülle des Stoffes 
ist cs dem Verfasser na tü rlich  n ich t m öglich gewesen, 
auch n u r einen Teil der beschriebenen V erfahren nachzu
p rüfen; dieser Mühe m uß sieh v ielm ehr derjenige u n ter
ziehen, der das eine oder andere  Verfahren benutzen will.

Ferner sind der R edaktion folgende W erke zugegangen: 
D e u t s c h l a n d u n d  K a n a d a .  Bearb. von Dr. A lb e r t  S ta n g e .  

Berlin (W  35): G. B raunbreok & Gutenberg-Druckorei,
A. G. [1913]. (X V I, 1175 S.) 8°. Geb. 6 J l .

tH M it diesem H andbucho soll der deutschen In d u 
strie  ein M ittel an  die H an d  gegeben werden, sieh über 
den S tan d  der w irtschaftlichen Lage der sich imm er 
m ehr entw ickelnden Indu strie  und  L andw irtschaft, 
der Verkehrs- und A rbeiterverhältnisse sowie der 
A bsatzgelegenhciten in K anada  zu unterrichten ,w ährend 
anderseits den kanadischen V erbrauchern durch  eine 
R eihe von F achau fsitzen  gezeigt werden soll, daß  auch 
die deutsche In d u strie  in  der Lage ist, m it den Vereinigten 
S taaten  von N ordam erika und  m it England erfolgreich 
in W ettbew erb  zu tre ten . D ieser Aufgabe entsprechend, 
behandelt der erste Teil des Buches zunächst D eutsch
lands Stellung auf dom W eltm arkto sowie dieEntwioklung 
seiner In d u strie  und seines Verkehrs, um sich dann m it 
einzelnen Gebieten des deutschen Gewerbefleißes in 
eingehender W eise zu befassen. N am entlich die deutsche 
M ontan-, Maschinen- und  E lektriz itä ts industrie  wird in 
knappen Um rissen dargestellt, wobei einige führende 
U nternehm en in den einzelnon Industriezweigen be
sonders berücksichtigt werden. D er zweite Teil des 
Buches fü h rt in E inzeldarstellungen die Entw icklung 
und hervorragende B edeutung des kanadischen M arktes 
dem Leser vor Augen. Hi 

E  i n z e l k o n s l r u k l i o n e n  a u s  d e m  M a s c h i n e n b a u .  Hrsg. von 
Ingenieur C. V o lk , B erlin. B erlin : J . Springer. 4°.

H. 4. A h r e n s ,  W e r n e r ,  W in te rth u r: D i e  K u g e l 

l a g e r  u n d  i h r e  V e r w e n d u n g  i m  M a s c h i n e n b a u .  Mit 
134 Textfig. 1913. (V, 112 S.) 4,40 J l .

H. 5. S c h ic b o i ,  Dr. A ., o. ö. Professor der k. k. 
technischen Hochschule zu P rag : Z a h n r ä d e r .  Teil 2: 
R äder m it schrägen Zähnen (R äd er m it Schrauben- 
zähnen und  Schneckengetriebe). M it 116 Textfig. 
(V, 107 S.) 4 J l .

J u n g ,  5jr.*(jng. W ilh e lm , Sipl.'Qng. u. staatl. geprüfter 
B auführer: U e b c r  d i e  K u H s s c n s l e u e r u n g  d e r  W a l z e n z u g 

m a s c h i n e n .  (M it 3 Taf.) Leipzig 1913: (D ruck von)
B. G. Teubner. (2 Bl., 57 S.) S°.

Hi E s handelt sieh um eingehende U ntersuchungen 
über Bewegutigs- und Beschleunigungsverhältnisse 
einer Kulissenstouerung und  im A nschluß daran  um 
die auftre tenden  K räfte . Bei der U ntersuchung wird 
n u r zum  geringsten Teile das m athem atisch-analytische 
Verfahren gew ählt, in der H auptsache vielm ehr die 
graphische D arstellung bevorzugt. Die U ntersuchungen 
bestätigen dio bisherigen E rfahrungen au f diesem 
Gebiete.



512 Stahl und Eisen. V  e re in s -N a c h r ich U n . 34. Jahrg . Nr. 12.

V e r e i n s  -  N a c h r i c h t e n .

V e r e in  d e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te . ¡“ ^32 a T  J„ooh3chule* zu Karlsruhe') Münohon
Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen:

Aenderungen in der Mitgliederliste.
(Die Einsender sind mit einem * bezeichnet.) . . .

G a e r t i i e r , Dr. IV., .Stahlw .-Betriebschef der Hahn sehen
=  D i s s e r t a t i o n e n .  =  Werke, A. G., Grossenbaum.

A l tp e t e r ,  H e r m a n n : B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  d e s  E i n -  G e y e r  A n d r e a s ,  H ü ttend irek to r a. D., Goslar a. H., IClub-

¡ l a s s e s  d e s  D r a h t z i e h e n s  a u l  Ä  «  D ortm und, L m d eaan n .tr. 58.
a s e i i d r a h t e n ,  s p e z t  a u f  e r e  t * #  _  j r oc|1. H e c k ,  F e r d i n a n d , Oberingenieur des Schweiß w. der Mannes-
Doktor- ngenieur- lsser■ a  . » • • • manrirömeh-W erke, D üsseidorf-Rath, Reichswaldallee 9.

S  I t a / e L  Doktor-Ingenieur Dissertation. struz.one dDVrtighena, Piacenza Italien,
f f i .  Xeohn. Hochschule*) zu Hannover.) Hannover ™ ra* ingenieur Ea. O tto Renners & Co.,
1913 (50 S ) 8». Yokohama, Jap an , Via Sibirien.

A s tf a lk ,  R u d o l f :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  k o l l o i d e s  B o r ,  N e u e  M itg l ie d e r .
S i l i z i u m  u n d  T e l l u r d i s u l j i d .  Doktor-Ingenieur-Disser- L o e w e n s t e i n ,  S t a n i s l a u s ,  G rubenbesitzer, Zawieroie, Russ.-
tation. (Kgl. Techn. Hochschule*) zu S tu ttgart.) Polen.
S tu ttg a rt 1913. (35 S.) 8°. M e l a u n ,  R i c h a r d ,  D ipl.-H ütteningenieur, Neubabelsberg,

B e c k e r ,  E r n s t :  U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  U n t e r n e h m e r -  Kaiserstr. 38.
k a r l e l l e  a u f  d i e  A r b e i t e r v e r h ä l t n i s s e .  Philos. Dissertation. P a r i s ,  H a n s ,  Oberingenieur der Maschinenbauges. Karls- 
(Universität*) Leipzig.) Berlin 1902. (57 S.) 8°. ruhe, Karlsruhe i. B.

H a g e n , W ilh e lm :  B e i t r ä g e  z u r  m a g n e t i s c l i e n  U n t e r -  P r o l i w i n s k y ,  P a u l ,  B etriebsingenieur derFerdinandshütte,
s u c h u n g  e i n i g e r  V e r b i n d u n g e n  d e s  E i s e n s .  Philos. Pohorella-Vasgyar, Iio m ita t Gömör, Oberungarn. 
Dissertation. (Universität* Erlangen.) Erlangen 1912.
(3 Bl.. 61 S.) 8°. V e r s to r b e n .

S a u t t e r ,  L u d w ig :  G a s v e r s o r g u n g  u n t e r  A n w e n d u n g  F e l d ,  W a l t h e r ,  Chemiker u. Fabrikbesitzer, Linz a. Rhein.
v o n  e r h ö h t e m  D r u c k .  Doktor-Ingenieur-Dissertation. 15. 3. 1914.

D e r  in e in h e it l ic h e r  Form zusammengestellte J a h r g a n g  1913 der

Zeitschriftenschau
von  „Stahl und Eisen“ ist in diesen Tagen an sämtliche Besteller versandt worden. Der Band weist im 
Vergleich zu seinen Vorgängern folgende Verbesserungen auf:

1. Die systematische Anordnung des Stoffes hat durch eine weitgehende Unterteilung der Haupt
abschnitte an U o b e r s ic h t l ic h k e it  wesentlich gewonnen; der Satz der Monatsausgaben der Zeit
schriftenschau ist zu diesem Zwecke v ö l l ig  n eu  u m b r o c k e n  worden.

2. D ie Quellenangaben der Zeitschriftenschau sind auf die in „Stahl und E isen“ selbst erschienenen 
Originalaufsätze, Referate und Vereinsberichte ausgedehnt worden, so daß der Band nunmehr 
auch den wesentlichsten In h a lt  u n se r e r  Z e it s c h r if t  in s a c h l ic h e r  G r u p p ie r u n g  ver
zeichnet; da er außerdem durch die im Anhänge beigefügten Halbjahres-Inhaltsverzeichnisse 
von „Stahl und Eisen“ noch eine Uebersicht der besprochenen Bücher und der Patente aus dem 
Jahre 1913 bringt, so ist der Sonderdruck jetzt als eine v o l l s t ä n d ig e  Z u s a m m e n s te l lu n g  
a lle r  w ic h t ig e r e n  lite r a r isc h e n  N e u e r s c h e in u n g e n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e s  E isen 
h ü t t e n w e s e n s  zu betrachten.

3. Das dem Bande vorausgeschickte a lp h a b e t is c h e  S c h la g w o r tv e r z e ic h n is  ist durch Aufnahme 
zahlreicher neuer Hinweise auf m ehr a ls das D o p p e lte  des früheren Umfanges erweitert worden.

Der Jahresband der Zeitschriftenschau darf daher jetzt beanspruchen, als l i t e r a r i s c h  w e r tv o ll  auch 
n eb en  den einzelnen Monatsausgaben angesehen zu werden.

Bestellungen nimmt der „Verlag Stahleisen m. b. H .“ , Düsseldorf 74, Breitestraße 27, entgegen; der 
Preis des Bandes beträgt 4 J l. Bei allen Aufträgen ist anzugeben, ob die d o p p e lse itig  oder die einseitig 
bedruckte (Kartothek-)Ausgabe gewünscht wird.

Ebenso kann bei dem genannten Verlage schon jetzt der im n ä c h s te n  Jahre voraussichtlich erscheinende 
Band 1914 der „Zeitschriftenschau“ zum V orzugspreise von 3 J l  (für jede der beiden Ausgaben) bestellt 
werden.

D ü s s e ld o r f ,  den 12. März 1914. R e d a k t io n
von

- S t a h l  u n d  E i s e n “ .

D ie  n ä c h s t e  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e

w ird  a m  ;Sonn tag , den  3 . Mai d . J . ,  in  d e r  S tä d tisc h e n  T o n h a lle  z u  D ü sse ld o rf  a b g eh a lte n .


