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Bergwerksdirektor Re i n  hol d D a n n e n b e r g ,  Emmagrube, 0. S., Leutnant im
2. Pionier-Bataillon 26, am 6. 5. 1915.

Ingenieur Al f r e d  F e i t ,  Duisburg, Musketier im Infanterie-Regiment 130.
Bctriebsingenieur E r n s t  H a n k e , .Friedenshütte,' 0. S., k. u. k. Oberleutnant 

der Reserve im Feldkanonen-Regiinent 1, am 21. 11. 1915.
Ingenieur P a u l  H a u s m a n n ,  Duisburg. Unteroffizier im Reserve - Infanterie- 

Regiment 56, .März 1916.
Ingenieur W a l t e r  I l s e ,  Duisburg, Vizefeldwebel der Reserve im Pionier - Regi­

ment 21, am 26. 4. 1915.
Ingenieur W i l h e l m  K o r t k a m p ,  Castrop i. W., Leutnant der Reserve im 

Pionier-Regiment 24, am 14. 3. 1916.
Prokurist A r t h u r  Mül l e r ,  Düsseldorf, liauptmann der Garde-Landwehr, Kom- 

pagnlcführcr im Reserve-Infanterie-Regiment 39, am 21. 1. 1916.
Betriebsingenieur 'Sipf.-Qng. P au 1 M ü l l e r ,  Essen, Leutnant, der Reserve und 

Bätterieführer im Fuß-Artillerie-Regiment 8, am 12. 3. 1916.
Fabrikant H e i n r i c h  S t ä h l e r ,  Niederjcutz i. Lotlir., Gefreiter im Infanterie- 

Regiment 352. am 4. 2. 1916.

Aus neueren Hüttenwerken Frankreichs und Belgiens.
(Fortsetzung von Seite 297.)

Société des Forges et Aciéries du Nord et de I’Est 
in  V alenciennes.

I jieses Werk besteht aus einer neuzeitlichen Hoch-, 
ofenanlage, die Thomas- und Gießereiroheisen 

liefert und mit Schrägaufziigen versehen ist. Die Erze 
werden zum Teil aus eigenen Gruben bezogen. Ferner 
gehören dazu: ein Stahlwerk, Walzwerke, ein Ham­
merwerk und eine Gießerei. Das Werk erzeugt u. a  
die verschiedensten Rund-, Quadrat-, Universal- 
und Profileisen, wie Träger und r-i-Eisen; ferner 
Eisenbahn-Radreifen, Gruben- und schwerste Eisen- 
balinscliienen, die verschiedensten Schmiedestücke, 
Eisenbahnwagen- und Lokomotivachsen, vorge­
schmiedete Blöcke, Panzer- und Geschützstahl usw.

Beachtenswert sind die von einer deutschen 
Finna gelieferten Schrägaufzüge. Der zuerst ge­
baute Aufzug, der in Abb. 9 dargestellt ist, för­
dert Erzkübel von 6 t  und Kokstübel von 2,5 t 
Inhalt. In der Stunde werden höchstens 20 Förde­
rungen ausgeführt. Die tote Last von Laufkatze 
und Kübel sowie die Hälfte der Erzlast ist durch ein 
auf dem Rücken des Aufzuges laufendes Gegen­
gewicht ausgeglichen, so daß die Maschine bei Erz­
förderung und leerer Abwärtsfahrt gleiche Arbeit 
zu leisten hat.

Die Erzkübel werden unter einem Bunker ge­
füllt und unmittelbar unter den Aufzug gefahren. 
Die Kokskübel, die für gewöhnlich am Kokswagen

xrv.M ■T4



334 Stahl und Eisen.
Aus neueren Hüttenwerken Frankreichs und Belgiens. 36. Jahrg. Nr. 14.

und nur in Ausnahmefällen an der Lagerrampe 
gefüllt werden, werden durch eine Laufkatze, die 
neben dem Aufzug angeordnet ist, auf im Erzglci» 
stehende Wagen gesetzt und dem Aufzug zggelührt.

Die obere Glocke des doppelten Gichtverschlusses 
wird gleichzeitig mit dem sich öffnenden Kübel- 
boden betätigt. Die Glockenwinden sowie die Teuf- 
stangen werden vom Mascbinenhaus aus betätigt, 
so daß auf der Gicht keine Bedienungsmannschaft
erforderlich ist.

Gegenwärtig sind drei Hochöfen im Betrieb, die 
in 24 st je 180 bis 200 t  leisten. Es ist jedoch eine 
Vergrößerung um weitere zwei Oefen vorgesehen. 
Das^Hocliofenwerk ist neuzeitlich mit Gasreinigungs­
anlagen und Gasgebläsen, beide nach deutscher 
Bauart, versehen. Fünf große Bunker aus Eisen-

Zum Schmelzen des Sonntageisens dienen zwei große 
Kupolöfen, die je 15 bis 20 t/st leisten. Zur Bedie­
nung der Gießgrube dient ein dampfhydraulischer
Gießwagen. „

Die Hütte besitzt ferner eine 1100er Blockstraße, 
eine Grobstrecke, ein Schienenwalzwerk und eine 
Universalstrecke, die jedoch keineswegs neuzeitlich 
eingerichtet sind. Der Lagerplatz für Stabeisen usw. 
ist mit Verlade-Laufkrancn ausgerüstet.

Außerdem besitzt die Hütte ein 1030er Umkehr- 
Blechwalzwerk für Grobbleche, das durch eine 
Z w i l l i n g s -Dampfmaschine von 6000 PS angetrie­
ben wird, und ein Walzwerk für Mittelbleche mit 
vier Gerüsten.

beton mit insgesamt 20 000 t Erzfassung vervoll­
ständigen die Einrichtung des Hochofenwerks

Société des Usines de l’Espérance in Louvroil.

Die Anlage der Gesellschaft in Louvroil be­
stellt aus einem neuen und einem alten teil. Der 
letztere enthält ein Puddelwerk nebst Neben­
betrieben und eine Reibe kleiner Straßen zum 
Yerwalzen von Halbzeug sowie eine Hufeisenfabrik.

Der neuere Teil, der erst seit einigen Jahren 
im Betriebe ist, bestellt aus der Hochofenanlage 
mit zwei Oefen, einem Thomasstahlwerk und 
einem Walzwerk für Halbzeug. Das Hochofen- 
werk ist neuzeitlich eingerichtet, mit Sclirägaufzügen 
und einer im Jahre 1910/11 von einer deutschen Firma 

gebauten Bunkeranlage

Hochofenanlage der Société des Forges e t Aciéries du Nord 
e t de l’E st in Valenciennes.

ausgerüstet. Diese Anlage 
(vgl. Abb. 10) gliedert sich 
in zwei Gruppen zu je 
sieben Bunkern, von denen 
jeder zwei Ausläufe bat. 
Bei einer oberen Taschen­
breite von nahezu 15 m, 
einer Schütthöhe von 71/* 

und einer mittlerenin

Das Stahlwerk bestand im Jahre 1906 aus zwei
Thomasbirnen von je 12 bis 13 t Fassung. Vor dem
Kriege sollen noch einige 25-t-Birnen hinzugekommen 
sein. Die hochphosphorhaltige Schlacke wird in 
einer Mahlanlage zu künstlichem Dünger verarbeitet.

Société des H auts-Fourneaux, Forges et Aciéries de Denain 
et Anzin, W erk Denain.

Diese Hütte besitzt sechs Hochöfen, von denen 
nur die Oefen Nr. 5 und 6 beachtenswert sind. Sie 
wurden in den Jahren 1906/07 in Betrieb gesetzt 
und leisten in 24 st je 180 bis 200 t. Die lichte Höhe 
der Oefen, bis zur Gichtbühne gemessen, beträgt 
24 m. Jeder dieser beiden Oefen ist mit einem 
Vertikalaufzug versehen. Der nötige Wind wird von 
zwei Kolben-Dampfgebläsen deutschen Ursprungs 
geliefert. Das Stahlwerk enthält vier Konverter 
von je 15 t  Inhalt, die in einer Reihe angeordnet sind. 
Die Birnen haben einen lichten Durchmesser von 
2150 mm.

Zwischen Hochöfen und Birnen sind zwei unge­
heizte Mischer von je 150 t Inhalt eingeschaltet.

Entfernung der teils fe­
sten , teils eisernen und verschiebbaren Quer­
wände von 5,4 m hat diese Anlage einen Fassungs­
raum von 475 cbm je Einzeltasche, entpreehend 
einem Gesamtinhalt von 6650 cbm =  10000 t. 
Der Taschenboden ruht auf vier Reihen Säulen, von 
denen die zwei mittleren Reihen durch Stützwände 
aus Eisenbeton verbunden sind und den Füllkanal 
bilden, der zwei Zubringergleise enthält. Die Ver­
schlüsse, Bauart Ziiblin, sind in gleicher Weise ein­
gerichtet wie bei den großen Bunkergruppen in Pont- 
ä-Vendin.

Das Verwiegen der gefüllten Kübel wird auf dem 
Zubringer vorgenommen, der zu diesem Zweck mit 
Wagen versehen ist. Auch diese Zubringer wurden 
von derselben deutschen Firma geliefert. Die Anlage 
läuft seit etwa 21/a Jahren in sehr zufriedenstellen­
der Weise. Die Schrägaufzüge hat ebenfalls eine 
deutsche Firma geliefert; sie arbeiten mit ein­
fachem Gichtverschluß und gedecktem Kübel. Die 
Fördermengen betragen 6 t  Erz und 3,2 t  Koks. 
Die Förderkühel werden von zwei Zufahrtgleisen 
aufgenommen.
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I)as Walzwerk für Halbzeug hat zwei Gerüste 
von 800 bis 850 nun Durchmesser und ‘2250 mm 
Ballenlänge, abgetrieben durch eine Umkehr-Dampf­
maschine. Das erste Gerüst dient als Blockgerüst 
und ist mit einer Schere für Blöcke bis 275 mm Q  
nebst Verladegrube versehen ; das zweite Gerüst 
arbeitet als Knüppel- und Platinengerüst. Zum 
Zerteilen der Stabe sind hier zwei Sägen auf­
gestellt sowie ferner eine Warm- und eine Ivalt- 
schere; letztere ist am Ende eines doppelten 
Wannlagers aufgestellt.

Der Halbzeugplatz liegt parallel zur Walz­
werkshalle und wird von einem Laufkran über­
spannt derart-, daß die Verladegruben zweier der 
erwähnten Scheren unmittelbar von diesem Kran 
beherrscht werden. Die Walzwerkshalle wird 
in ihrer ganzen Länge von einem Laufkran be­
strichen, was im Falle von Ausbesserungen große 
Annehmlichkeiten hat. Dieselbe Kranbahn er­
streckt sich auch über die Tieföfen und in das 
sich unmittelbar anschließende Thomasstahlwerk, 
das vorläufig mit zwei Konvertern und einem 
Mischer ausgerüstet ist.

Société Métallurgique de Senelle-Maubeuge,
W erk Senelle.

Diese Gesellschaft, die gegenwärtig über ein 
Kapital von 10 Millionen fr verfügt, wurde im Jahre 
1883 durch die Gebrüder d’Muart begründet. An 
dieser Gesellschaft ist auch die Société des Hauts- 
Fourneaux de Maubeuge beteiligt. Anfänglich er­
streckte sich ihr Besitz lediglich auf das Werk in 
Senelle, das damals drei Hochöfen aufwies. Im 
Laufe der Zeit kamen durch Neubauten und durch 
Einverleibung anderer Gesellschaften eine Keihe 
anderer Werke hinzu, und heute verfügt die Gesell­
schaft über folgende vier Werke:

1. AVerk Senelle bei Longwy-Bas (Meurthe-et- 
Moselle), bestehend aus fünf Hochöfen, einem 
Thomaswerk, einer Talbot-Anlage (nicht mehr als 
solche im Betrieb) und einem Walzwerk für große 
und mittlere Profile;

2. AATerk Sous-le-Bois bei Maubeuge (Nord), be­
stehend aus fünf AValzwerken für Handelseisen, 
mittlere und kleine Profile, einer Stahlgießerei und 
mechanischen AVerkstätten;

3. A\rerk I.aval-Dieu bei Monthermé (Ardennen), 
bestehend aus einem Puddelwerk, Walzenstraßen 
für mittlere und kleine Profileisen und für Han- 
delseisen, ferner aus AA'alzwerken für Mittel­
und Feinbleche, einem .Martinwerk und einer Stahl­
gießerei;

4. AA'erk A'illerupt (Meurthe-et-Moselle), be­
stehend aus zwei Hochöfen.

Im Besitz der Gesellschaft befinden sich außer­
dem die Erzgruben von Fillières (805 ha) im Bassin 
von Longwy sowie die Erzgruben von Bertrameix 
(425 ha) im Becken von Briey. Außerdem ist die Ge­
sellschaft an verschiedenen anderen Erzgruben be­
teiligt.
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Die folgende Beschreibung bezieht sich lediglich 
auf das Hauptwerk Senelle, wo auch die Verwaltung 
der Gesellschaft ihren Sitz hat. Das Werk liegt 
700 m vom Bahnhof Longwy entfernt, mit dem es 
durch drei Anschlußgleise verbunden ist (s. Lage­
plan Abb. 11). Das Werk ist durch die Eisenbahn 
Longwy—Villcrupt in zwei Teile getrennt: nördlich 
der Eisenbahn liegt derHochofcnNr.5,auf der anderen 
Seite liegt der übrige Teil des Werkes. Beide Teile 
sind durch eine Gleis-Ueberbrückung miteinander

Ursprunges besitzen. Die Erze kommen in 40-t- 
Selbstentladern an, die auf zwei Gleisen über die 
Erzbunker gefahren werden. Die Erzbunkeranlage 
besteht aus 24 Bunkern mit einer Gesamtfassung 
von 35 000 t. Zu jedem Ofen gehören die dem be­
treffenden Schrägaufzug am nächsten liegenden 
sechs Bunker. Die über den Bunkern liegenden Erz­
gleise sind nach außerhalb der Gruppe 4 etwas ver­
längert, um Kaum für die Aufnahme leerer Wagen 
zu haben. Die Begichtungskübel fassen 2700 kg

Abbildung 11. Lageplan des W erkes Senelle-Maubeuge.
1 =* Hochofen Nr. Y. 2 =  Unfallstation. 3 Bürogebäude. 4, 5, 6, 7 =  Hochöfen Nr. I  bis IV. 8 =  Erzbunker. 
9 Koksbunker. 10 ~  Winderhitzer. 11 =  Gleise für flüssiges Boheisen. 12 «j Abfuhrgleiße. 13 — Kaßreinlgung. 14 »  Klär­
teiche. 15 =  Txocfcenreinigung. 16 «=. Turbogebläae. 17 ** Kesselbatterien. 18 =  Reparaturwerkstätte für Hochofenanlage. 
19 «  Pumpen für Reinigungsanlage. 20 ~  Kühlanlagen für Pumpen. 21 — Klärteiche zu 19. 22 =  Wassertünne. 2 3 =  Kamin- 
kühler. 24 an Zentralbüro. 25 =  Zementwerk mit Schtackenziegelfabrik. 26 '■» Martinstahlwerk (Talbotofen). 27 »  Thomas­
stahlwerk. 2S =  Halden. 29 ■» 175-t-Mischer. 30 =  500-t-Mischer, 31 — Gaserzeuger. 32 =  Kokillenpark. 33 =  Kalk- 
lager. 34 •- Dolomitanlage. 35 =  Kupolöfen. 36 =* Reparaturwerkstätte für Stahlwerk. 37 =  Laboratorium. 38 ** Magazin.

verbunden. Das Hauptwerk liegt in einem engen 
Tale, zwischen der Eisenbahn und einem steilen 
Berghang. Demgemäß ist es außerordentlich lang­
gestreckt.

Der Hochofen Nr. 5, nördlich der Bahn, ist von 
untergeordneter Bedeutung, da er aus dem Jahre 
1840 herrührt und nach vier Umbauten auf eine 
Leistung von nur 80 t in 24 st gebracht worden ist 
Er dient zur Erzeugung von Sonderroheisensorten. 
Ofen 1 ist ebenfalls von älterer Bauart und leistet 
nur 110 t  in 24 st; er soll nach Beendigung seiner 
Hüttenreise durch einen neuzeitlichen Ofen ersetzt 
werden. Ofen Nr. 2 leistet 175 t in 24 st, während 
die beiden übrigen und neuesten Oefen täglich je 
2401 erzeugen. Ofen Nr. 1 besitzt einen gemauerten(l) 
Schrägaufzug, während die übrigen drei Oefen des 
Hauptwerkes neuzeitliche Schrägaufzüge deutschen

Koks. Die Erzgichten werden in Ladungen bis zu 
6 t bzw. für zwei Oefen bis 8500 kg gefördert. Die 
Neigung der Schrägbrücke (vgl. Abb. 12 und 13) ist 
verschieden, um die Kübel an verschiedenen Stellen 
durch den Schrägaufzug von den Zubringerwagen 
abzuheben bzw. auf diese wieder abzusetzen, und 
um das Eisenbahnprofil freizulassen. Es ist ein 
Erz- und ein Koksabnahmegleis vorhanden. Für 
Last und Gegengewicht ist je ein Zugseil verwendet. 
Zum Möllern stehen die Kübel auf elektrisch ange­
triebenen Zubringern, die mit selbsttätiger Zeiger- 
wage versehen sind und Handentlastung besitzen. 
Die beim Aufsetzen der Kübel entstehenden wage­
rechten Stöße werden durch besondere Vorrichtungen 
aufgenommen, so daß sie für die Wiegevorrichtungen 
unschädlich sind. Die Erzbunkeranlage besitzt lland- 
verschlüsse. Der Koks kommt in Eisenbahnwagen
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an, wird von Hand in die Kübel eingeladen und 
ebenfalls durch Zubringer, die mit Drehgestellen 
versehen sind, zu den Abnahmestellen der Aufzüge 
gefahren. Die Geschwindigkeit des Aufzuges be­
trägt 72 m/min. Für den Antrieb ist Drehstrom 
von 500 Volt Spannung und 271/s Perioden vorhanden. 
Die Aufzugsmaschinen sind erhöht auf Hüttensohle 
Uber den Schräggerüsten untergebracht. Sie bestehen 
aus je zwei Motoren und zwei Triebwerken, die 
eine gemeinsame Trommel antreiben. Im rcgel-

Zubringergleisen zeigen ebenfalls Lichtsignale dem 
Maschinisten auf den Zubringern an, ob der Auf­
zug im Gange ist, und ob gefahrlos unter dem Aufzug 
hindurchgefah|en werden kann. In der Nahe der Erz­
bunkeranlage sind noch besondere Vorratsräume für 
Koks eingerichtet, unter denen ebenfalls Zubringer­
wagen laufen. Mit einer elektrisch angetriebenen 
Laufkatze werden die Kübel von diesen nach den 
Zubringern an den Aufzügen gebracht. Zwei der 
Oefen sind mit Kotbegichtung ausgerüstet. Auf der

Abbildung 11. Lageplan des W erkes Senelle-Maubeuge.
39 =  Stripperhalle. 40 =  Tieföfen. 41 - Blockstraße. 42 «= Warmöfen. -13 — 780er Umkehrstraße. 44 535er Triostraße.
45 =  Warmlager. 46 =.-. Adjustage. 47 =  Fertiglager. 48 =  Gaserzeuger für Wärm- und Tieföfen. 49 — Versandbüro und 
MaterialprUfungsanstalt. 50 — BetriebsbUro für Stahl- und Walzwerk. 51 ^ Kraftzentrale mit Gasantrieb. 52 — Gas­
leitung für 51. 53 *» Wasserturm. 54 — Wasserreinigung für 53. 55 ■» Kaminkühler für 51. 56 =  Kraftzentrale mit
Dampfantrieb und Stahlwerksgebläse. 57, 58 =  Dampfkessel fUr 56. 59 m Gasleitung für 57. 60 =  Wasserturm. 61=» Ueber- 
hitzer. C2 =  Zentralkondensation. 63 =  KamlnkUhler für 62. 64 =» Wasserpumpwerk für Stahl- und Walzwerk. 65 Ro­
tationspumpen. 66 =» Unterirdische Wasserleitung. 67 ~  Schlacke-nmiihle. 68 =* Schlagwerk. 69 »  Elektromagnetischer Scheider.

rechten Betriebe wird ein Motor als Arbeitsmotor 
benutzt, während der andere, der Reservemotor, 
durch Gegenschaltung unter Verwendung eines 
Fahrtbegrenzers als Bremsmotor beim Durchfahren 
der Kurven und bei Beendigung der Fahrt die Ge­
schwindigkeit stufenweise selbsttätig verringert. 
Das Abstellcn der Maschine erfolgt ebenfalls selbst­
tätig durch denselben Stcuerapparat, auch an der 
Koksabnahmestelle, nachdem die Steuerung mit 
einem besonderen Gleiswähler zuvor für die Koks­
förderung eingestellt ist. Als Steuerung ist Schützen­
steuerung gewählt. Lichtsignale zeigen dem Maschi­
nisten im Aufzugshause an, ob in den Abnahme­
gleisen die Zubringerwagen zum Absetzen bzw. Ab­
nehmen der Kübel richtig stehen. Auch verhindern 
Blockierungseinrichtungen das Absetzen der Kübel 
auf die Zubringer in unrichtiger Stellung. Ap den

Brücke zwischen den Oefen läuft ein Verbindungs­
wagen, der die Kübel von dem einen Aufzug abnimmt, 
den ändern Ofen, dessen Schrägaufzug außer Betrieb 
ist, begichtet und den leeren Kübel wieder zum ersten 
Aufzug zurückbringt. Abb. 12 gibt einen Querschnitt 
durch das Iiochoienwerk.

Die Hochöfen Nr. 3 und 4 haben im Gestell 
3,9 m und im oberen Teil der Rast 7 m 0 ,  bei einer 
Höhe von 25 m (von Hüttensohle bis Begichtungs­
bühne). Der Rauminhalt beträgt 590 cbm. Der 
Bodenstein, dessen Oberkante 3,7 m über Hütten­
flur liegt, ist von allen Seiten zugänglich und im 
oberen Teil mit Stahlguß-, im unteren Teil mit 
Flacheisenringen gepanzert. Das Ofengerüst ist vier­
eckig und unabhängig vom Bodenstein auf vier 
Betonfundamenten gelagert. Es sind acht Wind­
düsen vorhanden, die 2,15 m über dem Herd münden.
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Der Roheisenabstich ist in der Längsachse des Hoch- 
ofenwerkes angeordnet und mündet somit unmittel­
bar in die Gießhalle, von wo er gewöhnlieh den Roh- 
eisenpfaunen zugeleitet wird. Der Schlackenabstich 
ist dagegen unmittelbar nach den Sehlaekengleisen 
lim angeordnet. Die Cowper-Apparate, deren je 
Ofen vier Stück vorhanden sind, haben 7 m 0  und 
30 m Höhe. Die acht Cowper-Apparate der Oefen 
3 und 4 haben einen gemeinsamen Schornstein von 
80 m Hohe und 4 m oberer lichter Weite. Der 
Yerbrcnnungsschaeht ist elliptisch geformt und be­
sitzt je zwei Einströmungen für Gas und für Luft, 
um eine gleichmäßige Verteilung der Flamme zu 
erreichen. Die Heißwiudsehieber und Schiebersitzt 
sind wassergekühlt. Die Gebläseanlage besteht aus 
zwei veralteten, vertikalen Dampfgebläsen und vier 

Turbogebläseu. Für die Kompressoren und für zwei 
dazugehörige Dampfturbinen ist die Bauart Rateau 
angewandt, während die Dampfturbinen der zwei 
übrigen Gebläse nach Bauart Browu-Boveri-l'arsons 
gebaut sind.

Die Schlacke wird in Sohmalspur- 
wagen abgefahren und entweder in 
Wasserbehälter entleert, zur Erzeugung 
von Wegebaumaterial, oder auf die 
Schlackenhalde gefahren, wenn sie nicht 
in besonderen Selbstentladern granuliert 
wird, deren Inhalt in eine Grube 
entleert und dann selbsttätig nach 
der Brikett- und Zementfabrik beför­
dert wird.
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Die Vorreinigung des Gases geschieht für jeden 
Ofen in besonderen Apparaten. Hierfür dient zu­
nächst ein Staubfänger von 4,5 m 0  und 12 m Höhe 
des zylindrischen Teiles. Von liier gelangt das Gas 
in einen Hordemvascher von 4,75 m 0  und 19 m 
Höhe, der einen Wasserbehälter mit 31 cbm Inhalt 
trägt, worauf es in einen rotierenden Naßreiniger 
der bekannten Bauart gelangt. Der rotierende Teil 
dieses Beinigers liat einen Durchmesser von 2 m und 
wird durch einen 150-PS-Motor mit 550 Umdr. min 
angetrieben. Vom Rotationsreiuiger gelangt das Gas 
in ruhende Trockenapparate von 3 in 0  und 7,5 m 
Höhe, worauf es nacli den Cowperapparaten und nach 
den gasgeheizten Dampfkesseln des Hochofen- und 
des Stahlwerkes geleitet wird. Die Reinigungsanlage 
ist natürlich mit den nö­
tigen Klärbecken. Kühl­
türmen und Kntschlam- 
mungsanlagen versehen.

Zu der Hochofenanlage 
gehören endlich noch zwei 
Kesselbatterien, die durch 
Gas beheizt werden und 
neben dem Gebläsehaus 
untergebraeht sind. Die 
gesamte Kesselheizfläehe 
beträgt 2650 qm. An das 
Hochofenwerk schließt sich 
eine vollständige Zement­
fabrik an.

Abb. 14 gibt den Lage­
plan des Stahlwerkes. Von 
besonderem Interesse ist 
wohl die Talbot-Aniage, 
die bekanntlich eine der 
ältesten auf dem Konti­
nent ist und im Jahre 
1905 erbaut wurde. Bei 
der Erbauung der Anlage 
ging mau von der Erwägung aus, daß bei der ge­
ringen Leistung der damals vorhandenen drei Hoch­
öfen die Erzeugungskosten des Stahles im Martinofen 
niedrigere sein würden als die in der Thomasbirne. 
Da man ferner glaubte, im Talbot-Ofen den kostspieli­
gen Schrottzusatz mehr beschränken zu können als 
im Martinofen, und da man aunahm, die großen 
Schlackenmengen der bis zu 2%  Phosphor enthal­
tenden Chargen nur im Kippofen bewältigen zu 
können, so entschied man sich für den Talbot-Ofen. 
Doch erwies sich diese IVahl offenbar bald als ein 
Fehlgriff. Die Eigenschaften der erzeugten Stahl­
qualitäten sollen zwar vortreffliche gewesen sein, 
doch waren die Gestehungskosten sehr hohe, 
was leicht erklärlich ist, wenn man berücksichtigt, 
daß nur ein Ofen vorhanden war. der noch dazu 
eine verhältnismäßig geringe Leistung hatte (1000 t 
in der Woche) und während 31, Monaten iiu 
Jahre zu Reparaturzwecken tollständig stillag. 
Damit wurden natürlich auch die noch leistungs­
fähigeren Walzwerke schlecht ausgenützt und zu

langen Ruhepausen gezwungen. Da man schließlich 
auch diese geringe Erzeugung des einen Talbot-Ofens 
nur zum Teil preiswert verkaufen konnte, so sah man 
davon ab, zwei neue Oefen zu erbauen, und entschloß 
sieh zur Vergrößerung und zu einem l'mbau des 
Hochofenwerkes und zur gleichzeitigen Anlage eines 
entsprechenden Thomaswerkes (vgl. Abb. 15), das 
seit 1910 im Betrieb ist, während die Talbot-Aniage 
bereits im Jahre 1908 außer Betrieb gesetzt wurde.

Bezüglich des Talbot-Ofens ist noch zu bemerken, 
daß er 160 t Fassung hat und daß bei jedem Abstich 
etwa ein Drittel dieses Inhaltes, rd. 60 t, ahgelassen 
wurde. Zum Talbot-Ofen gehört aueh ein birnen­
förmiger Kippmischer (vgl. Abb. 16) von 175 t Fas­
sung, der geheizt wird und an ein Luftkammerpaar

angeschlossen ist. Der Mischer findet jetzt neben 
einem neuen 500-t-Rollmiseher für die Versorgung 
der Thomasbirnen Verwendung. Der Blechmantel 
des 500-t-Mischers hat einen lichten Durchmesser 
von 5,2 m und eine lichte Länge von 9,0 m. Der 
Mischer ist mit Luft- und Gaskammern versehen.

Das Roheisen wird vom eigenen Hochofenwerk 
in 20-t-Pfannen und von einem benachbarten Hoch­
ofenwerk in 16-t-Pfannen herangebracht. Letztere 
Pfannen sind zur Verringerung der Strahiungsver- 
luste mit Deckeln versehen, da sie einen weiten Weg 
zurüeklegen und dabei einen 700 m langen Tunnel 
durchfahren.

Das Thomaswerk (vgL Abb. 17) enthält fünf Birnen 
mit je 201 Inhalt, die in einer geraden Linie mit 9,5 m 
Mittenabstand angeordnet sind. Das im Kupolofen 
geschmolzene Spiegeleisen wird zunächst in eine be­
sondere Pfanne abgestochen, worauf es gewogen und 
nach Bedarf in die noch leere Stahlpfanne gegossen 
wird. Die Birnen haben einen Mar,teldurc hmesser 
von 3200 nun und sind 500 mm stark mit Dolomit-

Abb. 13. Hochofenanlage der Société Métallurgique de Senclie-Maubetige, W erk Senelle.
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niasse ausgestampft. Der Boden hat 1650 mm 0 ,  
700 mm Stärke und besitzt 126 Düsen von 16 mm <J>. 
Der Winddruck schwankt zwischen 1,4 und 2,6kg/qcm. 
Die Blasdauer einer 20-t-Charge beträgt rd. 12 min, 
die Dauer des Nachblascns 1 ’/> bis 2 min. Die Leistung 
des Thomaswerkes beträgt rd. 1000 t Blöcke in 
24 st. Das Vergießen wird mit Hilfe eines elektrischen 
Laufkranes bewerkstelligt. Die Kokillenwagen neh-

ein älterer, feststehender, hydraulischer Stripperkran 
und ein fahrbarer elektrischer Stripper vorhanden. 
Außerdem ist ein Deckenlaufkran für den Transport 
der Blöcke vorhanden. Stripperkran und Transport­
kran haben je 7500 kg Tragkraft. Der größte 
Stripperdruek beträgt 60 000 kg. Von den drei Tief­
öfen besitzt der eine sechs Zellen, deren jede sechs 
Blöcke aufzunehmen vermag, und ist als Regenerativ­
ofen mit Gas- und Luftkammern ausgebildet.. Zur 
Beheizung dient Generatorgas. Die zwei übrigen 
Tieföfen haben direkte Koldenheizung und besitzen 
je zwölf Zellen, die nur je einen Block aufnehmen 
können; sie dienen lediglich als Reserve für den 
Regenerativ-Tiefofen.

Zum Antrieb der 1100-mm-Blockwalze dient eine 
Zwillings-Tandcmmaschine von 900/1350 mm Zylin­
derdurchmesser und 1300 mm Hub. Das Walz­
gerüst besteht aus Stahlguß und besitzt hydraulische 
Anstellung der Oberwalze. Ebenso erfolgt das 
Kanten des Blockes vermittels eines hydraulisch be­
tätigten Apparates. Die Betätigung der verschiedenen 
hydraulischen und elektrischen Einrichtungen erfolgt 
von zwei vor und hinter dem Blockgerüst angeord­
neten Steuerbrücken aus.

Abbildung 15. S tahlw erk der Société M étallurgique de Senelle-Maubeuge in  Senelle.

In einer Entfernung von 27 bzw. 34 m hinter dem 
Blockgerüst sind zwei dampfhydraulische Scheren 
aufgestellt, von denen gewöhnlich eine ausreicht. 
Die beiden übrigen Walzenstraßen sind neben­
einander angeordnet und liegen 83 m hinter dem 
Bloekgerüst. Reben jeder Walzenstraße ist je ein 
Regenerativ-Wärmofen mit einer Herdfläche von 
4x7,6 m angeordnet. Die Vorderseite der Oefen 
enthält drei Beschick- und Ziehtüren, während auf 
der Hinterseite drei kleinere Hilfstüren vorhanden 
sind. Zum Einsetzen und Ziehen der Blöcke dienen

den h'ocAöftn
[Abbildung 14. Lageplan der Stahlw erke in Senelle.

men je zwei Kokillen für 3,2-t-Blöcke auf. Beim 
Vergießen stehen die Kokillcnwagen still, wäh­
rend der Laufkran von Kokille zu Kokille fährt. 
Zwei elektrische Schmiedehämmer dienen zum Aus­
schmieden der Proben und zur Herstellung der im 
Stahlwerk benötigten Werkzeuge.

Die gemeinsame Halle des Thomaswerkes und des 
Talbot-Ofens ist 140 m lang, 15 m breit und bis zu 
den Bindern 17 m hoch.
Auf einer einfachen Kran­
balm verkehren außer dem 
75-t-Talbot-Ofenkran drei 
30-t-Ivrane, von denen die 
beiden äußeren mit star­
rem Führungsgerüst ver­
sehen sind. Der mittlere 
besitzt kein starres Füh­
rungsgerüst und kann ver­
mittels zweier hydrauli­
scher Zylinder so hoch ge­
hoben werden, daß die 
beiden anderen darunter 
durchfahren können. Auf 
diese Weise wird den übri­
gen Kranen ein störungs­
loser Verkehr ermöglicht, 
wenn der mittlere der 
30-t-Krane eine Betriebs­

störung erleidet Der 
Bloekplatz liegt zwischen 
der Stahlwerkshalle und 
der Tiefofenhalle, die auch 
die Stripperkrane enthält, 
und wird durch einen 7-t- 
und einen 12-t-Kran von je 14 m Spannweite bedient. 
Die Gebläseanlage besteht aus zwei Dampfgebläse­
maschinen von je 4500 PS, von denen eine als Reserve 
dient.

Das Walzwerk besteht aus drei Walzenstraßen: 
einem 1100-mm-Blockgerüst, einer Duo-Umkehr­
straße von 780 mm und einer Triostraße von 
530 mm 0 . Blockgerüst, Tieföfen und Stripper sind in 
einer gemeinsamen Halle untergebracht, die sich an 
den Kokillenplatz anschließt. Diese Halle hat eine 
Länge von 75 m und eine Breite von 14 m. &  ist



6. April 1916. Aus neueren Hüttenwerken Frankreichs und Belgiens. Stahl und Eisen. 341

Abbildung 16. 175-t-Kippm ischcr der Société Métallurgique do Sonellc-Maubeuge, W erk Senelle.

drei Chargenkrane. Zwei Schlepper dienen zum 
Transport der vorgewalzten Blöcke von den Roll- 
gängen nach den Oefen bzw. umgekehrt. Der Ofen 
der 780 er Straße findet nur beim Walzen von 
Schienen, kleineren Trägern und Handelseisen Ver­
wendung, während der Ofen der 530 er Straße für 
das ganze Walzprogramm dieser Straße benötigt 
wird. In den ersteren Ofen gelangen die vorgcwalzten 
Blöcke in warmem Zustande und bleiben daher nur 
10 bis 15 min im Ofen.

Die 780er Duo-Umkehrstraße besitzt drei Ge­
rüste mit je 2 m Walzenlänge. Zum Antrieb dient 
eine Zwillings-Tandemmaschine mit 1000/1500 mm 
Zyliuderdurchmesser und 1300 mm Hub, bei höchstens 
200 Umdr./min. Das erste Gerüst dieser Straße 
wird von dem verlängerten Blockwalzen-Rollgang 
bedient. Dieses Gerüst besitzt wiederum hydraulische 
Anstellung der Oberwalze, während die Oberwalzen 
der übrigen zwei Gerüste von Hand angestellt 
werden.

6a$teifury -

Abbildung 17. Q uerschnitt durch Mischeranlage und Thomaswerk der Société Métallurgique 
de Senelle-Maubeuge, W erk Senelle.
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Abbildung IS. Schrägaufzug und Beschickungsvorrichtung der Société Anonym e do la Providence in  Rehon.

Die 530er Triostraße bestellt aus drei Gerüsten 
mit jo 1500 mm ’Wakenlänge. Zum Antrieb dient 
ein Drehstrommotor von 1500 bis 3000 PS, bei 
135 Umdr./inin. Zur Bedienung der beiden Walzen­
straßen sind zwei elektrische 25-t-Laufkrauc vor­
handen. Die Steuerung der Rollgänge, der Kant­
apparate und der sonstigen elektrischen und hydrau­
lischen Einrichtungen erfolgt bei diesen Straßen eben­
falls von je zwei vor und hinter den Walzenstraßen 
angeordneten Steuerbrücken aus.

Das Gas für die Tieföfen und Herd­
öfen wird in drei Drehrostgaserzeugern 
erzeugt, von denen einer jedoch nur 
als Reserve dient, und die neben dem 
Kesselhaus angeordnet sind. Zur Walz­
werksanlage gehören ferner sehr geräu­
mige Adjustagehalleu und umfangreiche 
Lagerplätze, die in vollkommenster 
Weise ausgestattet sind.

Erzeugt werden Träger und u-Eisen 
von 80 bis 381nnn Höhe, Eisenbahn­
schienen von 20 bis 76 kg/m, Winkeleisen 
von 60 bis 150 nun Schenkellänge,
Bund-, Quadrat- und Flacheisen sowie 
vorgewalzte Blöcke, Knüppel und Pla­
tinen.

Das Werk besitzt zwei Zentral-Kraft­
werke: ein Kraftwerk mit Gasmaschi- 
nenantrieb, das gegen Ende vorigen 
Jahres hätte in Betrieb kommen sollen, 
und ein Kraftwerk mit Dampfturbinen- 
antrieb. das bisher den «forderlichen 
Strom lieferte und nach Inbetriebsetzung 
des erstgenannten Kraftwerkes als Re­
serve dienen sollte. Das Ifaschinengas 
wird in einer Trockenreinigungsanlage,
Bauart Halberg-Betli. gereinigt; die 
Leistling beträgt 20000 ebm/st. Das 
Gas verläßt die Hochöfen mit einer 
Temperatur von 100 bis 125® und einem 
Staubgehalt von 12 bis 15 g cbm.
Nach Verlassen der Reinigungsanlage 
hat das Gas eine Temperatur von 
durchschnittlich 6® und einen Staub-

gelialt von rd. 0,002 g/cbm. Die Maschinenanlage 
bestellt aus drei Einheiten von je 2500 PS, die 
Drehstrom von 3000 V erzeugen.

Société Anonyme des Aciéries de Micheville.

Dieses Werk besteht aus sechs Hochöfen, vier 
Thomasbirnen, sechs Walzenstraßen und einer 
Gießerei. Das Hoehofenwerk erzeugt Thomas- 
rolieisen, Ferromangan und Gießereiroheisen. In

A bbildung 19. Hochofenanlage der Soc. An. de la P rovidence, Réhon.
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den Walzwerken werden alle Arten Handelseisen, 
Profileisen, Schienen, Schwellen usw. erzeugt. Die 
Hochöfen sind mit neuzeitlichen Schrägaufzügen 
•deutschen Ursprungs versehen. Eine im Jahre 1907 
gebaute Begichtungsanlage entspricht vollständig

- ......... - rsoo.......~
Abbildung 20. Ivübel-Fiillgrube in  Helion.

der auf Seite 333 beschriebenen Anlage in Valen- 
cienncs. Eine zweite für diese Hütte ebenfalls von 
einer deutschen Firma gelieferte Anlage unterscheidet 
sich von der ersten dadurch, daß sowohl der Erz­
kübel als auch der etwas höher stehende Koks­
kübel unmittelbar von der Aufzugskatze erfaßt 
werden kann. Zu diesem Zwecke ist das untere 
Ende des Aufzuges weniger geneigt als der Hauptteil 
desselben. Bei dieser Anlage findet eine besondere

Seilführung Anwendung, die mit Hilfe einer zwei­
stufigen Seiltrommel die Wirkung des Gegengewichtes 
verringert, wenn sich die Kübelkatze auf der weniger 
geneigten Bahn befindet. Der Gichtverschluß dieser 
Anlage weicht von dem vorbeschriebenen insofern ab, 
als er nur eine Oberglocke besitzt, die durch den 
sich senkenden Kübelboden geöffnet und durch Ge­
gengewichte gehoben wird. Das Gichtgut stürzt 
also aus dem Kübel unmittelbar in den Ofen. Beim 
Begichten wird ein durch die Kübelkatze betätigter 
Deckel auf den Kübel gelegt, der ein Entweichen 
von Gas aus dem Ofen verhindert.

Société Anonym e de la Providence, Réhon.

Von den drei im Betrieb befindlichen Hochöfen 
ist einer mit Kübelbegichtung durch Sehrägaufzug 
versehen (vgl. Abb. 18 u. 19). Eine vorhandene Erz­
bunkeranlage, die nach Ansprüchen der Handbegich­
tung gebaut wurde, gestattet nicht, die Begichtungs­
kübel durch Wagen unter die Erzbunker an die ver­
schiedenen Entnahmestellen zu bringen. Es konnten 
daher nur die Vorteile der selbsttätigen Begichtung 
auf der Gicht ausgenutzt werden, während für die 
Anfuhr des Möllers und des Kokses irgendwelche 
Ersparnisse oder sonstige Vorteile nicht zu erreichen 
sind. Auf Hüttensohle wird der Kübel durch die 
Begichtungskatze des Schrägaufzuges in eine Grube 
(vgl. Abb. 20) eingesenkt, der Kübel wird durch 
dieselben Handwagen, wie sie bei den vorhandenen 
senkrechten Aufzügen benutzt werden, gefüllt, ohne 
Fahrtunterbrechung aus der Grube gehoben und 
nach der Gicht gebracht. Die sekundliche Geschwin­
digkeit beträgt 1 lll. (Fortsetzung folgt.)

Der heutige Stand des Damptkesselwesens in der Großindustrie 
mit besonderer Berücksichtigung der Hüttenwerke.

Von Betriebsdirektor Erns t  Arnold in Herrenwyk i. L.
(N achtrag zu Seite 263.)

Gebiete der neueren Bauarten ganz gewaltig ge­
arbeitet worden war.

Zu der wichtigen Frage der Herstel lung der 
Wasserkammern für  W asserrohrkessel1) ent­
nehme ich gern einer Zuschrift der Firma L. u. C. 
Steinmül le r in Gummersbach die im folgenden 
wiedergegebene kurze Beschreibung.

Die Firma Steinmüller stellt die Wasserkammern 
aus nur zwei Blechen her, von denen das eine eben, 
das andere gepreßt ist (vgl. Abb. 1).

Dem Verfasser sind eine Reihe von Zuschriften 
zugegangen sowie Aeußcrungen zuständiger 

Sachkenner aus der Betriebspraxis mündlich gemacht 
worden, von denen einige um der sachlichen Wichtig­
keit willen verdienen, nachträglich noch an dieser 
Stelle bekannt gegeben zu werden.

Aus der recht kurzen Erwähnung der Groß- 
w asserraum -K essel ist mehrfach geschlossen 
worden, daß diese Kessclbauart heute vollständig 
ihre Daseinsberechtigung verloren habe. Wenn dieser 
Schluß gezogen worden ist, so war dies jedenfalls 
nicht die Absicht der Veröffentlichung. Großwasser­
raum-Kessel, besonders solche mit 10 bis 12 at 
Dampfspannung, werden nach wie vor ihre Freunde 
behalten, und auch an dieser Stelle sei nochmals 
auf die Veröffentlichung in dieser Zeitschrift 1908, 
7. Okt., S. 1456 ff.; 21. Okt., S. 1530 ff.; 4 .Nov., 
S. 1615 ff. hingewiesen. Der Grund für die Kürze der 
Behandlung von Großwasserraum-Kcsseln ist rein 
sachlich der, daß auf diesem Gebiete nur verhältnis­
mäßig wenig Neuerungen Vorlagen, während auf dem

Die Verbindung beider ist aus Abb. 2 zu er­
kennen. Die Schweißnaht selbst hat keine Kräfte 
zu übertragen; dies geseliieht vielmehr allein durch 
die Stchbolzen. Die Dichtungsfuge zwischen der ge­
preßten und ebenen Platte bei A (vgl. Abb. 2) wird 
autogen geschweißt und verstimmt und liegt außer­
halb des Feuers so, daß sie im Betriebe zugänglich 
¡st und nachgesehen werden kann. Die Firma hat 
]aut ihrer Angabe bereits über 300 Kammern dieser

i) Vgl. S t  u. E. 1916, 17. Febr„ S. 167.
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Bauart hergestellt, darunter solche von einer Breite 
von nicht weniger als 7 in.

Zu der Bauart  „G arb ek esse r1) war gesagt 
worden: „Die Rohre werden oft krumm, was aber 
für den Betrieb nichts zu sagen hat; es entstehen

(o o o o o o o o o o o o o O O O o o o o O o O o o o O O o o o o o O O O O O o o o o o o o o o o o o o o
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Abbildung 1. W asserkam raer aus einem gepreßten 
Blech und  aus einem ebenen Blech der F irm a 

Steinm üller, Gummersbach.

den Aufwalzstellen deröfters Undichtigkeiten in 
Ober- bzw. Unterkessel.“

Diese Bemerkung bezieht sich auf persönliche 
Betriebserfahrungen, die aber schon mehrere Jahre 
zurückliegen und an den ersten Kesseln dieser Bauart 
gemacht waren. Ich benutze gern die Gelegenheit, 
festzustellen, daß diese Erscheinungen heute nicht 
mehr auftreten, nachdem die Düsseldorf -Ra-  
t inger Röhrenkesselfabr ik vorm. Dürr & Co. 
Ratingen,  die Garbekessel - Bauart 
aufgenommen, die Erfahrungen anderer 
Firmen verwertet und selbst den Kessel 
weiter vervollkommnet hat.

Die Garbekessel  von Dürr  &
Co. besitzen so reichlich bemessene 
Verbindungsstutzen zwischen dem vor­
deren und hinteren Oberkesscl, daß der 
Dampf dort eine Geschwindigkeit von 
höchstens 2 m/sek erhält und dadurch 
der gleichmäßige Wasserzulauf zu den 
vorderen, am meisten beanspruchten 
Dampfrohren gewährleistet ist; damit 
ist ein Krumm werden der genannten 
Rohre vermieden.

brüher waren die Rohre in der Garbekesselplatte 
einfach eingewalzt, während Dürr & Co. alle Rohre 
etwa 6 mm nach innen vorstehen lassen 
sowie die Enden aufwalzen und bördeln; dadurch ist’ 
ein Undichtwerden sicher vermieden. Durch beide 
Maßnahmen ist erreicht, daß Garbekessel, die nor­
mal mit 35 kg Dampf je qm Heizfläche arbeiten, 
selbst bei 50 kg sich inmehrjährigem Betriebe einwand­
frei bewährt und keinerlei Anstände gezeigt haben.

Laut Angabe der Firma wird die vollkommene 
Betriebssicherheit ihrer Garbekessel u. a. dadurch 
bewiesen, daß sie bis jetzt etwa 400 Garbekessel 
geliefert hat und im Durchschnitt über 50 % in den 
letzten beiden Jahren über 70%, ihrer ^samten 
Garbekessel-Lieferimgen Nachbestellungen sind.

’) Vgl. St. u. E. 1916, 3. Febr., S. 115.

Erwähnt sei noch, daß Garbekessel als Abhitze­
kessel für Tieföfen und Martinöfen bei 200 bis 300 qm 
Heizfläche auf der Phönix-A.-G., Abt. Duisburg- 
Ruhrort, verwendet werden.

Die schwierige Frage der Ve rhütung  des 
Röstens an schmiedeisernen Rohren ,  be­
sonders im R auchgas vor wärm er, hervorgerufen 
durch vom reinen Kondensat gierig aufgenommenen 
Sauerstoff, scheint jetzt gelöst zu sein. Wenigstens 
scheinen die jetzt einjährigen Betriebserfahrungen 
mit dem von Wal thcrschen Eisenspanf i l t e r  
diesen Schluß zuzulassen. Die Bedeutung dieser 
trage geht hervor aus den entsprechenden Bemer­
kungen auf S. 155 bis 166 des Aufsatzes „Der heutige 
Stand des Dampfkesselwescns in der Großindustrie“ 
im Jahrgang 1916 dieser Zeitschrift.

Aus der ausführlichen Darstellung von „Kor­
rosionserscheinungen an schmiedeisernen Speise- 
lei tungen, Vorwärmerrohren und Kesseln, und deren 
Beseitigung durch das von Walthersche Eisenspan­
filter“ , abgedruckt in den Mitteilungen der Vereini­
gung der Elektrizitätswerke 1915, Nov., S. 355/64, 
sei der Kürze wegen hier nur das Wichtigste mit- 
gc teilt:

Der in reinem Kondensat bei normalem Betrieb 
gefundene Sauerstoff beträgt der Menge nach 3 bis 
3,5 ccm je 1 und wird als Ursache für die geradezu 
verheerend aufgetretenen Rosterscheinungen im Vor- 
wärmer angesehen. Das von Walthersche Eisen-

B-Sfoff'ioftfrr
Abbildung 2. W asserfeammer aus oinem gepreßten Blech und 
aus einem ebenen Blech der F irm a Steinm üller, Gum m ersbach.

spanfilter drückt den Sauerstoffgehalt bei aufmerk­
samer Handhabung auf fast Null herunter. Ein­
jährige Versuche haben die Beseitigung der Rost­
gefahr bestätigt.

Die Einrichtung des Filters geht aus Abb. 3 
hervor. Das Wasser strömt in der Richtung der 
Pfeile; der sehr einfache Apparat wird bedient ühn- 
lch uie ein Kiesfilter und muß wie dieses in bestimm­

ten Zwischenräumen gespült werden. Wegen der chemi­
schen \  orgänge sei auf obengenannte Quelle verwiesen. 
7 i^*n  ̂*^cr ^ ir c^m Stundenleistung stellt einen 
Zylinder von etwa 800 nun Durchmesser und 3000 mm 
fjöhe dar. Für größere Kesselanlagen werden mehrere 

ilt(Feinheiten als Zentralanlage ausgeführt.
Das Ausführungsrecht hat die Firma Stein- 

muller, Gummersbach, erworben. Wenn sich die 
bis jetzt gemachten guten Ergebnisse überall  in
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Zuschriften an die Schriftleitung.
(Flll die ln dieser Abteilung erscheinenden Yer fenthehungen übernimmt die Schr>“ leitung keine Verantwortung.)

Ueber Entschwefelung bei der Roheisendarstellung.

I n ’ der unter dieser Ueberscluift vor einiger 
Zeit veröffentlichten Abhandlung1) untersucht 

L u d v i g  M. L i n  de man die Entschwefelung als 
Funktion des Silizierungsgrades der Schlacken. 
Die Ergebnisse der zu diesem Zwecke von ihm 
angestelitcn Versuche der Schmelzreihe T seiner 
Abhandlung sind folgende:

Schmelze

Nr.

Schwefel im 
Eisen 

%

Schwefel in den 
Schlacken 

%
Silizierungsgrad ;

9 0,028 0,53 0,75
10 0,075 0,47 1,29
11 0,14 0,37 1,86
12 0,28 0,20 3,08
13 0,29 0,17 5,24
14 0,10 0.16 12,61

Zeichnerisch stellt er dieselben in einem Schau­
bilde (s. Abb. 1 oben) dar.

Diese Darstellung gibt indessen kein richtiges 
Bild von der Entschwefelung als Funktion des 
Silizierungsgrades, weil Lindeman die verschiede­
nen Silizierungsgradc von 0,75, 1,29, 1,86, 3,08, 
5,24 und 12,61 unter gleichen Abstanden auf den 
Abszissen des Schaubildes eingetragen hat. Be­
rücksichtigt man diesen Umstand und trägt die 
verschiedenen Silizierungsgrade in den ihren Ab­

*) S t. u. E . 1915, 16. Dez., S. 1265/74.

ständen voneinander entsprechenden Verhältnissen 
auf den Abszissen ein, dann ergibt sich ein anderes 
Schaubild (s. Abb. 1 unten), in welchem die erste 
Dezimale der Silizierungsgrade je einem Millimeter 
Abszissenlänge entspricht.

o/oS Sff>zienm #s$n>a
ÜSr

ns

S ffiz/e ru m p sfr& f ~ >

Abbildung 1. Ergebnisse der Sciunelzreihe i .

lichkcit der hochbeanspruchten, in der Anlage 
teuren Kesselanlagen von nicht zu unterschätzender 
Bedeutung ist.

Zu der Fußnote ') auf S. 262 des Heftes vom 
16. März, daß bei der Abhitzeverwertungsanlage 
der Phönix-A.-G., Abt. Duisburg-Ruhrort, kein Platz 
vorhanden gewesen sei für einen Speisewasservor­
wärmer, geht noch eine Mitteilung von Zivilingenieur 
Franz Carl W. G a a b ,  Düsseldorf, ein, daß er 
nachträglich (Ende 1913) bei vorgenannter Anlage 
noch einen Schnellstromvorwärmer D. R. P. seiner 
Bauart zwischen Garbekessel und Saugzug einge­
baut hat.

Der Terbcck-Brenner, der früher von der Firma 
Salau & Birkholz gebaut wurde, wird seit etwa 
einem halben Jahre von Ingenieur Curt Schnacken­
berg, Essen-Ruhr, gebaut und vertrieben.

Betreffs der auf S. 220 dargestellten Anlage 
geht eine Mitteilung ein, daß von dem Dampf­
kessel mit einer Feuerung nach dem Verfahren 
Pfoser-Strack-Stumm neuere Versuche vorliegen.

Hiernach sind in dem dargestellten Kessel bei 
4200 Abgastemperaturen 40 kg Wasser verdampft 
worden. Außerdem ergaben an einem ändern Kessel 
mit dem gleichen Verfahren Pfoser-Strack-Stumm 
vorgenommene Versuche bei 420° Abgastempera­
turen sogar Verdampfungsziffern mit über 40 kg.

gleicher Weise dauernd bestätigen, ist damit eine 
wichtige und bis vor kurzem fast beängstigende Frage 
gelöst, die für die Betriebssicherheit und Wirtschaft-

Abbildung 3.
— i

f//7 fr/tftfesW assers

Von W althersohes Eisenspanfilter.
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Das in diesem Sinne berichtigte Schaubild gibt 
einen viel deutlicheren Einblick in die Entschwefe­
lungsvorgänge, wie sie z, B. täglich im praktischen 
Hüttenbetriebe bei Thomas- und Gießereiroheisen 
beobachtet werden können. Durch die in einem 
stumpferen Winkel sich schneidenden Schwefel­
linien des Roheisens und der Schlacke kommt 
darin besser als im Lindemanschen Schaubild zum 
Ausdruck, daß schon kleinere Verschiebungen in 
der Basizität der Schlacken einen großen Einfluß 
auf den Austausch aes Schwefels zwischen Roh­
eisen und Schlacken haben können.

E s c h  a. d. A lzette, 29. Dezember 1915.
Chefchemiker L . Blum .

Die Silizierungsgrade bilden nicht, wie L. Blum 
voraussetzt, eine arithmetische, sondern eine höhere 
geometrische Progression. Um eine solche Kurve

in einem Plan- 
koordinatsystem 
darstellen zu kön­
nen, muß die Pro­
jektion derselben 
auf einer geraden 

Linie benutzt 
werden. Dies wird 
durch nebenste­
hendes Schaubild 
(Abb. 2) deut­
licher ersichtlich. 
Die Linie A—C 

bezeichnet alle 
möglichen Silizie­

-.o
Siteteri/rrgsgracf

-c— ---
0  Sn Säuren

Abbildung 2. Silizierungsgrade.

rungsgrade von 0 bis t» .  Der Mittelpunkt ist 
der Silizierungsgrad 1.0. Aus dem Schaubild ist 
zu ersehen, daß der Abstand von 0 bis 1 gleich 
groß ist und ebensoviele Stufen hat wie von 
1 bis o s .  Das Mißverständnis liegt darin, daß 
Blum die Stufe 0 bis 1 als Einheit für die übrigen 
Silizierungsgrade benutzt.

Ich bin jedoch der Meinung, daß man in der 
Praxis die Schlußfolgerung Blums annähernd richtig 
benutzen kann, doch nur dann, wenn die Sili- 
zieruugslntervalle, die untersucht werden sollen, 
verhältnismäßig begrenzt sind (z. B. 0,8 bis 1,6). 
Soll dagegen, wie es in Reihe I der Fall ist, ein grö­
ßeres Feld untersucht und g r a p h i s c h  dargestellt 
werden, so werden die Fehler sehr merkbar, wenn 
man ein Verfahren wie dasjenige von Blum benutzt. 
In meinem Schaubilde sind die Abstände in ihrem 
richtigen geometrischen Abstand aufgetragen.

K r i s t i a n i a ,  24. Ja n u a r  1916.

L u dvig  M . Lindem an.
♦ **

Da in der hüttenmännischen Praxis nicht mit 
oo Silizierungsgraden gerechnet wird, sondern mit 
solchen, die sich meistens in den Abständen 
zwischen 0,5 bis 1,5 bewegen, so ist es zwecklos, 
auf die mathematischen Einwände Irin dem a n s  
einzugehen, welche icli übrigens nicht bestreiten 
will. Daß in diesen Grenzen meine Berichtigung 
des Schaubildes zutrifft, gibt. Lindeman selbst zu, 
und ich glaube auch annehmen zu dürfen, daß 
von der Hüttenpraxis die im Schlußabsatz meiner 
Zuschrift vertretene Auffassung geteilt wird.

E s c h  a. d. A lzette, 24. F eb ru ar 1916.

Chefchemiker L . B lum .

Umschau.
Die Schmelzbarkeit der K ohlenasche.

Die Schm elzbarkeit der Kohlenascho wird vielfach 
Si 0 .  -f- Al. 0 3nach dem V erhältnis - beurte ilt; jeFe. 0 ,  -¡- CaO -f  MgO 

höher ea sieh stellt, desto schwerer schm elzbar g ilt die 
Asche. Vergleichsweise ste llt sich die V erhältniszahl in 
W estfalen fast dreim al so hoch, als in Obeischlesicn (4,4 
gegen 1,5). Genauer häng t die Schm elzbarkeit der K ohlen­
asche ab  von dem Verhältnis der Tonerde zur Kieselsäure 
und von dem Verhältnis der Tonerde zu den B asea  Im 
allgemeinen is t die Asche um  so leichter schm elzbar, je 
geringer das t  erhältnis der Tonerde zur Kieselsäure und 
je  geringer der Anteil der Basen ist, dagegen um so 
schwerer schmelzbar, je m ehr Basen auf K asten der Ton­
erde vorhanden sind. Die Schm elzbarkeit wächst ferner 
rascher m it der \  erm inderung des Tonerdegehaltes, als 
m it der S teigerung des Gehaltes an B a sea  Eisern K alk 
und Magnesia üben dieselbe W irkung aus, a ls wenn der 
Tonerdegehalt gesteigert würde, und zw ar Eisen in stär- 
kcreui Maße, als K alk und Magnesia').

Neuerdings haben A. C. F i e ld n e r .  A. E. H a l l  und 
A. L. t e i l d 8) den E influß verschiedener F ak to ren  auf

*) Vgl. O. S i m m e r s b a c h :  G rundlagen der K oks­
chemie, I I . A ufl., 1914, S. 149.

■ T he fusib ility  of Goal Ash, V ortrag  auf der Ver­
sam m lung der am erikanischen Society for Testin - Mate 
na ls , 22. bis 26. Ju n i 1915.

den Erw eichungspunkt hei einer A nzahl am erikanischer 
Kohlenaschen in  sechs verschiedenen Oefen un tersu ch t, 
die eine m ehr oder weniger oxydierende oder redu­
zierende A tm osphäre hatten . D ie E inw irkungen der 
w ichtigsten F ak toren  können wie folgt zusam m engefaßt 
werden:

1. F o rm  u n d  G rö ß e  d e r  K e g e l. — K egel von 
6 zu 3S m m  Größe ergaben bessere üebereinstim m ung 
und um  10 bis 50° niedrigere E rw eichungspunkte, a ls 
solche von 6 zu 25 m m ; solche von 4,5 zu 25,5 m m  e r­
zielten prak tisch  dieselben R esultate, wie die 6- zu  38-nrm- 
Kegel. Die schwächereu Kegel zeigten kürzere und  au s­
geprägtere E rw eichungs-In tervalle; sie h a tten  aucli 
weniger u n te r  A ufblähungen durch  dio en tstehenden  Gase 
zu leiden. D as reduzierende Gas konnte die dünnen K c-el 
besser durchdringen.

2. Z e r k l e in c r u n g s g r a d  d e r  A sc h e . -  Zu einem 
unfuhlbaren P ulver zerkleinerte Asche erw eichte bei e iner 
beträchtlich tieferen T em peratu r als solche, die du rch  ein 
Sieb von 100 Maschen auf 1 ZoU ging. D er U nterschied 
betrug 6 bis 40°.

3- -N eigung  d e r  K e g e l  ( S c h ie f s te h e n ) .  -  K egel, 
die m it 3o bis 45» Abweichung von d er Senkrechten  auf- 
ges te ilt w aren, wiesen in einigen Fällen etw as niedrigere 
Erw eichungspunkte auf, die aber m ehr auf das Ueber- 
hangen als auf ein früheres Schmelzen d er Asche zu rü ck - 
gefuhrt werden kann. N ahezu oder ganz senkrechte A uf­
stellung eigab  die beste Üebereinstim m ung.
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4. A n h e iz g e s c h w in d ig k e i t .  —. Langsames A n­
heizen g ib t niedrigere Erw eichungspunkte. Geringere An- 
heizgcschwindigkeiten als 2“/ l  m in sind zu zeitraubend. 
Größere als 10°/1 m in geben ungenaue Tom peratur- 
messungen. E ine A endcrung der Anheizgeschwindigkeit 
von 2 “/ l  min auf 10°/1 m in verursachte in oxydierender 
A tm osphäre eine geringere E rhöhung des Erweichungs­
punktes, als im W asserstoffstrom . E ine Anheizgeschwin­
digkeit von 2“/ l  m in erbrachte die beste U cbereinstim - 
m ung. 5 ° / l  m in bis zur ersten Form änderung und dann 
V erringerung auf 2 ° /l  m in wies aber p raktisch  dieselben 
Ergebnisse auf.

Eisen hauptsächlich in die Oxydulform  bringen und so 
die Schiaekenbildung begünstigen.

Auf Grund dieser Untersuchungen arbeiteten  Fieldner, 
H all und Feild ein n e u e s  V erfahren zur Bestim m ung d er 
niedrigsten Erw eichungstem peratur von Kohlenaschen 
aus. Die Asche w ird in einer A tm osphäre von e tw a  50%  
W asserstoff und 50 %  W asserdam pf erh itz t, wobei das 
Eisen in die O xydulfonn übergeht.

V c r s u c h s a n o r d n u n g .  — Die Anordnung der 
A ppara tu r geht aus den Abb. 2 und 3 hervor. E in  Heraeus- 
Ofen m it H eizrohr von 65 mm 1. W. und 300 mm Länge 
w urde m it einer besonderen Innenheizung ausgerüstet, 
die aus einem A lundum -Itohr 1 bestand, an dessen Innen­
seite eine Heizspirale von 0,75 mm starkem  P la tin d rah t 
angeordnet war. Dieser P la tind rah t h w ar m it dem Platin- 
beiag des Hcracus-Ofens hintereinandergeschaltet. Das 
A lundum -Rohr w urde durch zwei Alundum ringe getragen, 
so daß ein Zwischenraum von 12 m m  zwischen dem  H eiz­
rohr und dem lleraeus-R ohr frei und mit- L uft gefüllt

Abbildung 2. Versuchsanordnung.

durch  diese U nterschiede hervorgerufen wurden, reichten 
von 134 bis 396°. .

6. S c h m e l z b a r k e i t  d e r  S c h l a c k e  i n  G e m i s c h e n  
v o n  W a s s e r s to f f  u n d  W a s s e r d a m p f .  — F ünf K ohlen­
aschen w urden in verschiedenen Mischungen von W asser­
dam pf und W asserstoff von 100 bis 0 %  W asserstoff 
und 0 bis 100 %  W asserdam pf untersucht. Die aus den 
Ergebnissen zusam m engcstelitcn K urven  (s. Abb. 1) zeigen 
für jede Asche eine hohe E rw eichungstem peratur in 
reinem W asserstoff, weil das Eisen zu Metall reduziert 
w ar, und  eine hohe in L uft, weil das Eisen in Oxydform  
vorhanden w ar; hei G ehalten von 30 bis TU %  W asser- 
dam pf findet eine m ehr oder weniger große Erniedrigung 
der E rw eichungstem peratur s ta tt , weil das E isen in  
Oxydulform  vorhanden ist und leichtschmelzbare Eisen­
silikat© bildet. . .

7. O x y d a t i o n s z u s t a n d  v o n  F e u e r u n g s s c h la k -  
k e n . — U ntersuchungen zeigten, daß  bei Neuerungen in 
der Brennstoffschicht Bedingungen vorherrschen, die das

Abbildung 3. Yemtehsanordnung.

blieb. Zwei A lundum -Rohre c und n von gleichem D urch­
messer werden in ähnlicher Weise zu r Ausfüllung des 
Heraeus-Rohres und zum Tragen des eigentlichen R eak ­
tionsrohres sym m etrisch angeordnet. D urch den Ofen 
wurde ein Q uarzrohr A B von 45 cm Länge und 16 mm
1. W. gesteckt. Die Gasmischung t r a t  durch den m it 
Asbest-Stopfbüchse aufgesetzten Messingstutzen n, t, j 
und das R ohr 1 ein. D as G lasfcnster m erlaub te  das E in ­
setzen und E ntfernen der K egel und  Beobachtung der 
Form änderung sowie die Tem pcraturbcstim inung durch 
das optische Pyrom eter. Die Glasscheibe wurde ebenfalls 
durch Asbest abgedichtet. E in L uftbad  erw ärm te den 
M essingstutzen B  über 100°, d am it jede K ondensation 
verm ieden wurde. A lundutn-Stopfen g, f, b aus einseitig 
geschlossenen K öhren svurden h in ter dem  Kegel auf­
gestellt, dam it ein geeigneter H intergrund für die Beob­
achtung m it dem optischen Pyrom eter geschaffen wurde. 
Um ein zu schnelles V erderben des Quarzroll res zu ver­
hüten, w urden die T em peraturen n icht über 1400“ ge­
trieben. _

D er A pparat, in welchem dem W asserstoff die e r ­
forderliche Menge Wrasserdam pf zugesetzt wurde, is t auf 
Abb. 3 in Verbindung m it dem  Ofen gezeichnet. E r  be­
steh t aus einem 45 mm w eiten, an beiden Seiten m it

5. O x y d i e r e n d e  u n d  r e d u z i e r e n d e  A t m o ­
s p h ä r e .  — Die höchsten Schm elzpunkte w urden erhalten 
entw eder in oxydierender A tm osphäre (Iicraeus-Ofen 
oder in einer s ta rk  reduzierenden A tm osphäre von K ohlen­
oxyd (K ryptol-O fen), wodurch das Eisenoxyd verhindert 
w urde, als F lußm ittel aufzutreten, indem es sich tiü lier 
zu m etallischem  Eisen reduzierte, als die Erweichung be­
gann. Dio niedrigsten E rw eichungspunkte fanden sich 
bei solchen Gasgemischen, in denen das Eisen n u r zu 
O xydul reduziert wurde, der w irksam sten Form  des Eisens, 
was Schiaekenbildung anbetrifft. Die Differenzen, die

Abbildung 1. Darstellung der Versuehsergebnissc.



348 Stahl und Eisen. Umschau. 36. Jahrg. Nr. 14.

Zahlentafel 1. V e r e u c h s e r g e b n i s s e .
] .

Aachen-Zusammensetzung in %
Zusammen­

setzung der Kohle 
iu %

- Nr.
\ der Probe Art der Kohle Kohlenlager St Oi Ah Ol FciOi Ti Oi CaO MgO S u O KsO SOj Schwefel Asche

15 848 bitum inös Thomson, Ala. 54,8 27,0 7,0 1,3 4,3 1,7 0,3 3,1 1,4 0,6 17,5
16 586 halbbituminös P ocahontas N r, 3, 

W. Va.
37,2 25,5 11,8 1,5 12,6 1,9 1,4 0,4 5,0 0,6 5,9

15 844 bitum inös Mingo, Tenn. 42 2 30,6 19,0 1,2 1,3 1,0 1,3 2,9 0,2 1.4 7.5
16 243 N r. 5, Ind . 37,1 17,6 35,9 0,7 3,2 0,9 0,4 1,8 2,3 5,8 11,5
15 845 ” Coal Creek, Tenn. 12,3 12 2 69,7 0,4 3,9 0,7 0,3 0,6 0,2 5,8 8,2 !

Zahlentafel 2. E r w e i c h u n g s t e m p e r a t u r e n  i n  v o r  so h i e d e n e n  
M i s o h  u n g o n  v o n  W a s s e r s t o f f  u n d  W a s s e r  d a m p f .

Nummer 
Fe« Os

15 848 
7,0%

16 5S6 
11,3 %

15 8-14 
19,0%

16 243 
35,9 %

15 845 
69,7 %

| Atmosphäre 
i Wasser- 
j dampf
! %

Erweichungstemperaturen in • 0

0,0 1322— 1360 1390— 1402 über 1400 1304— 1370 über 1400
0,7 — — — 1331— 1355 _
5,7 1279— 1290 1313— 1360 über 1400 — über 1400
6,3 — — — 1248— 1263 _
7,6 — — — 1220— 1270 ___

10,7 — — — 1340^ _ __
12,4 — 1279— 1313 1155— 1271 — ___
15,8 — — — — 1304— 1330
18,1 — — — 1104— 1198 —
19,9 — — 1173— 1271 ___ _
29,6 — — . — 1056— 1064 __
31,2 1179— 1271 1227— 1251 1173— 1263 — 1227— 1322
41,7 — — — 1048— 1062 _
51,2 — — — 1072— 107S __
57,5 1220— 1292 1220— 1258 1173— 1255 — 1104— 1322
77,2 — — — 1095l) _
83,2 — — — 1095l) _
83,9 1173— 1295 1241— 1249 1227— 1263 — 1206— 135090,3 — 1227— 1251 1206— 1295 1095 l )
94,8 — — — 1048— 1280 _

100,0 1350— 1370 1313— 1322 über 1400 1304— 1313 über 1402

Zahlentafel 3. 
V e r g l e i c h e n d e  Z u ­
s a m m e n s t e l l u n g  d e r  
E r w e i c h u n g s p u n k t e  
i n  L u f t  u n d  W a s s e r -  

d a m p f .

N ummer 
der 

Aschen­
probe

Erweichungspunkt 
« 0

Luft») Wasser­
dampf »)

15 845 
15 844
15 848
16 243 
16 586

1458
1490
1425
1335
1322

über 1400 
über 1400 

1370 
1313 
1322

Form änderung, die zweite die des völligen Niederschmelzens.
ist die der beginnenden

Gum m istopfen geschlossenen Glasrohr von etw a 25 mm 
Länge. D urch den  oberen Stopfen h gehen das Therm o­
m eter d , das Auslaßrohr r, welches m it dem Messing­
stu tzen  1 verbunden ist, und d er Dam pfdruek-Therm o- 
regulator e, der durch einen Hilfsstrom  und ein Relais 
d en  Strom  in der Heizspirale f m it den Polen n  reguliert. 
D er T hennoregulator ist von F e i ld  beschrieben*). E r 
w urde von Fieldner, H all und Feüd ohne die Vorrichtung, 
d ie  ihn vom A tm osphärendruck unabhängig m acht, be­
nu tz t. E r  besteht aus einem gebogenen Glasrohr, welches 
in seinem kurzen Arm eine kleine Menge Flüssigkeit 

A ether, Alkohol oder Wasser, je nach dem T em peratur­
in tervall — über dem Quecksilberabschluß enthält. 
Oberhalb dieser Flüssigkeit befindet sieh eine kleine Menge 
des entsprechenden gesättigten Dampfes t ,  dessen D ruck 
von d er T em peratu r abhäng t und  die Höbe der Queck­
silbersäule o bestim m t. Diese Quecksilbersäule schließt 
und öffnet den K o n tak t m it dem P la tind rah t 0  (S trom ­
zuführung oberhalb r  eingesehmolzen).

*) Beginnende Form änderung nicht beobachtet.
!) Jo u rn a  of th e  Americ. Chem. Soc. 1914, Bd. 36

S . 72/6.

Die T em peratu r des W as­
sers konnte so bei dem  die 

Perlen durchstreichenden 
W asserstoffstrom  auf 0,1 bis 
0,2° geregelt werden. Die 
Heizwicklungen b und a  
schü tz ten  den W asserdam pf 
vo r K ondensation. D er W as­
serdam pfgehalt h ä lt sich in ­
nerhalb  +  2 %  des beabsich­
tig ten  Prozentsatzes.

V o r b e r e i t u n g  d e r  P r o ­
b e n . — Die Asche wurde so 
weit zerkleinert, daß  sie durch 
ein Sieb m it 200 -Maschen 
auf den Zoll ging, und  m it 
Hilfe einer zehnprozentigen 

Form  eines Segerkegels vonD extrinlösung in die AV41U VAAiVO vuu
4 ,5 :25  mm Größe. Doch benutzte m an von diesen Kegeln 
n u r die obere H älfte wegen des geringen D urchm essers 
des Quarzrohres. In  einer rotglühenden Muffel w urde das 
B indem ittel durch Ausglühen en tfern t und d er K egel so 
in Ton eingebettet, daß  eine K an to  senkrecht stand.

Die lem peraturm essungen wurden m it einem W anner- 
P yrom ete r gem acht, das auf den A lundum -H intergrund 
d ich t h in ter dem Kegel gerichtet war.

N ach diesem Verfahren w urden die Erw eichungs­
punkte von fünf Kohlenaschen m it 7 bis 69 %  Fe2 0 3 
in verschiedenen Mischungen von trockenem  W asserstoff 
bis zu reinem W asserdam pf bestim m t. Die An heiz- 
geschwindigkcit betrug 10 bis 15®/1 m in bis e tw a 900°, 
dann 5 ° /l min bis zu beginnender Form änderung des Kegels 
und dann  2 ° /l m in bis zum völligen Schmelzen. D ie U n te r­
suchungsergebnisse sind un ter gleichzeitiger Bezugnahm e 
auf Abb. 1 in  den Zahlentafeln l bis 3 zusam m engestellt.

D a der vorstehend beschriebene Ofen ein Quarzrohr 
benötigt, und ein solches T em peraturen  über 1400° n icht

J) Kegel 4,5 : 25 mm.
2) Kegel 2,5 : 13 mm.
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Zahlentafel 4. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  E rg e b n is s e .

Ascbenzosammensetzung in %
Zusammen­

setzung der Kohle 
in %

7 .;j

Erweichungspunkt j 
(50 : 50 «  H : Dampf);Nummer

der
Probe

Art
der

Kohle
Kohlenlager SiO» Ala Oa Fei Os Ti Oi CaO MgO KaiO KaO SOs Schwefel Asche

15 842
15 841 
17 081
16 840

bitum inös
»»

A nthrazit
bitum inös

Sterling, Tenn. 
American, Ala. 

Pa.
M ary Lee, Ala.

55,8
47,3
50.1
54.1

33.5
34.6 
31,4
34.7

5.0 
9,8
5.0 
4,5

0,9
1,8
1,9
1,5

1,5
1,3
1,0
1,2

0,7
0,4
1,0
0,9

0,5
2,1
1,7
0,0

2,2
2.5 
3,1
2.5

0,1
0,1
0,5
0,2

0,8
1,7
0,7
0.7

15.6
17.4
21.5
17.7

1409“
1423°
1655“
1596“

aushält und  leicht W asserstoff durchlassen würde, so 
haben A. C. E i o l d n e r  und A. L. F i e l d  für schwer- 
schmelzbaro K ohlenaschen einen W iderstandsofen aus 
M olybdändraht olino Q uarzrohr entworfen, nachdem Bie 
durch Versuche festgestellt ha tten , daß eine Oxydation 
des M olybdändrahtea in einer Atm osphäre von 50 %  
W asserstoff und  50 %  W asserdam pf innerhalb der für 
das Erweichen der Kohlenascho benötigten Tem peraturen 
n icht zu befürchten is t. D ie Einzelheiten dieses Ofens 
gehen aus den Abb. 4 und 5 hervor.

Beim A rbeiten m it dem Molybdänofen schreiben 
die V erfasser folgende Vorsichtsmaßregeln vor:

1. D as B eobachtungsrohr darf n icht geöffnet werden, 
solange der Ofen in  der H eizkam m er noch Zeichen 
von R o tg lu t aufweist.

2. D er G asstrom  h a t  ununterbrochen durch den Ofen 
zu gehen, solange die H eizkam m er noch glühende 
Stellen ze ig t; die Abstellung des Gases erfolgt, wenn 
der Ofen sow eit erkalte t ist, daß er nur noch ganz 
sohw achrote Stellen zeigt, wobei natürlich voraus­
gesetzt is t, daß  jede Verbindung nach außen hin 
geschlossen ist.

3- D er Ofen m uß auf D ichtigkeit geprüft werden.
4- D ie T em peratu r des W assers im Sättiger darf 810 

n ich t übersteigen. E ine Tem peratursteigerung bis 
auf 90° ü b t anscheinend keinen besonderen Einfluß 
auf den M olybdändraht aus, sofern die D auer nui 
einige M inuten beträg t. Falls das W asser im Sättiger 
infolge Fehlerhaftigkeit des Therm oregulators oder 
des Relais über 81° steigt, so n im m t man für einen 
Augenblick den äußeren M antel K  des Sättigers a l 
und un terb rich t den Strom , so daß eine schnellt 
Abkühlung des W assers erfolgt. S teigt die W asser­
tem p era tu r üb er 9 0 “, so ste llt m an sofort den

x i v . w

W asserstoffstrom  ab, saugt das W asser aus dem 
Sättiger durch das Zuflußrohr und  jag t sodann 
schnell W asserstoff durch den S ättiger ohne Bei­
mischung von 'Wasserdampf.

5. E s ist zu beachten, daß  der erkalte te  Ofen W asser­
stoff en thalten  kann, so daß leicht Explosionen 
entstehen können.
Aus den Untersuchungen von Fieldner und  Field 

soien die in Zahlentafel 4 zusam m engestellten Ergebnisse 
m itgeteilt. O skar Sim m ersbach.

Aus den fetten Jahren der Siegerländer H am m erschm iede.

J u n g - S t i l l i n g ,  der Freund Goethes, der cs 
bekanntlich vom Schneidergesellen bis zum  Professor 
und schließlich zum G eheim rat gebracht h a t1), g ib t uns

‘) D er Schriftsteller J u n g - S t i l l i n g  (eigentlich 
J o h a n n  H e i n r i c h  J u n g )  wurde am  12. Septem ber 
des Jah res 1740 zu Grund bei H ilchenbach im  Sieger­
land geboren. E r  erlernte anfangs das Schneiderhand­
werk, ging aber, nachdem  er durch Selbstunterricht m an­
cherlei gelernt h a tte , 1769 nach Straßburg , „allwo er den 
herrlichen U nterricht zweier welt berühm ter Lehrer, des un ­
sterblichen Spielmanns, und des zweiten H allers des 
unvergleichlichen Lobsteins“ , genoß. U n te r Schürer, 
Ehrm ann und  H erm ann vollendete Ju n g  seine Studien, 
worauf er am 24. März 1772 seine Probeschrift (heute 
würden w ir „D issertation“  sagen) wissenschaftlich er-

46
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in einer seiner vielen Abhandlungen u. a. auch ein 
treffliches Bild von dem dam aligen Leben nnd Treiben 
der Siegerländer Ham m erschm iede, das uns in den fe tt­
losen Tagen unserer Zeit doppelt reizvoll erscheint.

„Die alten H am m erschm iede h a tten “ ,  sagt e r1), 
„in  der ganzen Gegend die H andlung des Stabeisens allein, 
sie dach ten  nicht so sehr darauf, viel W aren auf einen 
Haufen zu arbeiten, als vielm ehr dieselbe recht gu t zu 
machen, und nach dem V erhältnis des W ertes dam aliger 
Zeiten teuer zu verkaufen. D adurch bekam  das Nassauer 
Eisen einen guten R uf, und der W ohlstand verbreitete 
sich durch das ganze L and. W eil nun diese l e u t e  sehr 
schwere A rbeit tu n  m ußten , so verwendeten sie vieles 
auf ihren Tisch; sie liebten nicht die P ra ch t, viel weniger 
Leckereien, ober kraftvolle Speis und  T rank m ußte 
vollauf und im  U eberfluß dasein : M o r g e n s  eine Bier­
suppe m it R ahm  und ein paar E iern, ste if gebrockt m it 
gutem  Roggenbrot, dazu einen fetten  Pfannkuchen von 
W eizenmehl m it Speck und E iern, und darauf ein B u tte r­
brot, auf welches die herrlichste süße und schm ackhafte 
B u tte r  Eingcrsdick gestrichen w ar: dieses zusammen 
m achte das Frühstück des Hammerschmiedes aus. Des 
M i t t a g s  eine kraftvolle Fleischbrühe m it W eißbrot 
steif gebrockt, m it allerhand K räu tern  und  Gewürzen 
reichlich versehen, dabei eine große Schüssel des schönsten

ö rterte , die un ter dem T ite l: „Specimcn H istoriae M artis 
Nassovico-Siegenensis“  eine kurze Geschichte der „Nassau- 
Siegenschen M anufakturen“  en th ielt. W ährend seines 
S traßburger A ufenthaltes verkehrte Jn n g  viel m it Goethe. 
Seine w eiteren wundersam en Schicksale sind ja  aus 
seiner eigenen Lebensbeschreibung znr Genüge bekannt ; 
weniger bekannt « le r  besser gesagt, ganz unbekannt 
sind aber seine verschiedenen E isenhüttenm ännischen 
Schriften. Ich  behalte m ir daher vor, auf diese Seite 
seiner vielgestaltigen T ätigkeit an anderer Stelle dem ­
nächst znrückzukommen.

[) „Bem erkungen der Kuhrpfälzischen physikalisch - 
ökonomischen Gesellschaft vom Ja h re  1778“ . Lautern. 
1779. S, 327.

Gemüses auf die fe tteste  und beste Weise zubereitet, 
nebst einem m ächtigen S tück Ochsenfleisch, das auf 
der Schüssel von F ettigkeit z itte rte , und dann noch ein 
gutes B u tte rb ro t zum Schluß. Des A b e n d s  endlich 
m achte ein nußbraun gebratenes großes K albsviertel m it 
Salat und E iern den Beschluß. Das fette und  kostbare 
Siegensohe B ier wurde dabei den ganzen T ag dnreh 
nicht gespart. Diese Leibespflege erhielten diese M änner 
bei K ra ft;  in den Kleidungen aber blieben sie bei ihrer 
bäurischen W eise.“

D aß m an es bei solcher K ost schon aushaltcn konnte, 
läß t sich denken!

„N ach und nach aber, so wie die V äter sta rben , 
wurden die H am m erzeiten1), welche sie beieinander be­
sessen h a tten , un te r die K inder verte ilt, und also die 
Zeit im m er kleiner; diese konnten also m it ihrer wenigem  
Zeit nicht ebenso viel verdienen, als ihre V äter, doch 
waren sie eines fetten  Lebens gew ohnt; sie se tzten  also 
ihre gewohnte L ebensart fo rt, und a n s ta t t  sich lieber 
ein wenig einzuschränken, dehn te m an den L uxus aus, 
und se tz te  noch den W ein fü r die M änner und den Thee 
und Kaffee fü r die W eiber, oder beides fü r beide 
hinzu. Man fand, daß  es solchergestalt nicht g u t ging, 
deswegen fing man an stä rker zu schmieden, d. h. m an 
m achte die H äm m er schwerer, die S täbe dicker, und 
arbeitete also in kurzer Zeit m ehr auf die W age, als 
die A lten in m ehr als noch einm al so langer Z eit ver­
fertig t h a tten , und dieses Uebel h a t bis daher noch 
im m er zugenommen, so daß das Sicgensche E isen je tz t 
lange n icht m ehr die G üte nnd die Reinigkeit h a t, die 
es ehemals h a tte , obgleich die E rze und die Schmelzereien 
noch im m er die näm lichen sind. E ine K arre  E isen von 
1000 P fund h a t je tz t nur 7 bis 8 S täbe, da  sie ehem als 
12 bis 14 en th ielt. Die Folgen von diesem Verfahren 
waren auf vielerlei Weise dem Gewerbe schädlich. “  —

So endeten die „ fe tten  Zeiten“  der Siegerländer 
H am m erm eistcr. O tto Vogel.

l ) Bezüglich der H ü tten tag e  usw. vergl. D  r. L .B e c k :  
Geschichte des Eisens. 3. Band. S. 839 ff.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen').

27. März 1916.
Kt. 12e, Gr. 2. Z 9051. E inrichtung zur R eini­

gung von Gasen. G ottfried Zschoeke, K aiserslautern.
Kl. IS e , Gr. 10, D  32 127. Tiefofendeckel m it für 

den E in tr itt in die Ofenmiindung bestim m tem  R and. 
Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und H ütten-A kt.- 
Ges.. Bochum.

K l. S ie , Gr. 18. S 43 763. Em füU trichter für 
Gießformen, welche zur H erstellung von Zentrifugalguß 
auf einem Drehtisch befestigt sind. William F rancis 
Soliis u. Jam es L am bert, London.

30. Märe 1916.
K l. 18a, Gr. 10, G 42 899. Verfahren zur H er­

stellung einer phosphorreichen Eisenlegierung aus m inder­
wertigen Friscbofeosehlachen. Georgs-Marien-Bergwerks- 
und H ütten-V erein. Akt.-Ges., Osnabrück.

K l, ISe , Gr. 2, M 37 540. V orrichtung zum H ärten  
und Anlassen von in ihrer äußeren Form  fertiggestellten 
Stahlsehreibfedern- H ugo Müller, R eichenbrand bei 
Chemnitz, Sa., X evoigtstr. 41.

K l. 18c, Gr. 2. Sch 4S9S7. Verfahren in der 
V ergütung des Stahles bei E isenbahnrädern. Rudolf 
Schwärt*. Wien.

*) D ie Anm eldungen liegen Ton dem angegebenen 
Tage an  w ährend zweier M onate für jederm ann zur 
Einsicht und Em sprucherhebuug im P a ten tam te  zu 
B e r l i n  aus.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen,
27. M ärz 1916.

KL 7 e, N r. 644 261. W eißblech m it e iner en tzinnten  
Seite. Carl Thiel jr ., Lübeck, S chw artauer Allee 107.

K l. 1 9 a , Nr. 644 436. K lem m platte  fü r E isenbahn­
schienen R einer Janclaes, Geilenkirchen.

Kl. 19 a , N r. 644441. H akennagel zum Befestigen 
von Schienen auf hölzernen Unterlagsschwellen. Ja k o b  

H auch, Heiligenwald (Saar).
KL 19a. N r. 644 442. Schienen-Nagcl m it nach 

oben verjüngten E inbuchtungen am  Schaft. F . Schrenk, 
Berlin-Schöneberg, M ünchenerstr. 30.

Kl. 19a, N r. 644 450. Spurrinnenschiene. Georgs-’ 
Märien-Bergwerks- und H ütten-V erein, Akt,-Ges-, Osna 
brück.

K l. lS d , Nr. 644 223. S tänder für B andeisenauf­
lage m it loser Säule. G ust. Jun g , H olthausen bei H ohen­
lim burg i. W.

Deutsche Reichspatente.
KL 49 t. Nr. 2S7 007, vom 10. O ktober 1913. I n g w e r  

B lo c k  in  B e r l in .  Verfahren zu r H erstellung g<\schiceiß- 
U r nnd verlöteter SchknstoßVerbindungen nach A r t der  
Gddschm idtschen Therm itsch iceißung.

In  einem Tiegel werden das zur Verschweißung 
der Schienen benötigte E isen und die aus Tonerde be­
stehende, zum E rh itzen  d er m iteinander d u rch  S tum pf- 
schweißuug zu verbindenden Schienenköpfe dienende 
Schlacke durch den elektrischen L ichtbogen auf die 
erforderliche T em peratur gebracht.
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Kl. 7 a, Nr. 284691,
vom 27. März 1913. 
H e r m a n n  G a s e h  

in  T r z y n i e t z ,  
O e s te r r .  - S c h ic s . 
Kantvorrichtung fü r  
Walzwerke.

Mehrere F ührun­
gen a  sitzen an dem 
freien Ende von 
zweiarmigen Hebeln 
b, die auf einem Hc- 

betisch c gelagert sind und deren anderes E nde m ittels 
Gestänge d , e m it einem Lenker f verbunden ist, so 
daß beim H eben des Tisches o die Führungen a  geschwenkt 
werden. H ierdurch wird dies W alzgut sowohl gekantet, 
als auch gleichzeitig vor einen ändern Stich geschafft.

Kl. 7 a, Nr, 284 021, vom 26. September 1912. A r n o l d  
S c h w ie g e r  in  H e r r a s d o r f - B e r l i n .  Vorrichtung zum  
Lösen des D om es von M etallrohren unm ittelbar nach dem  

t W alzen derselben in  Walzengängen m it mitlaufendem D om .
D as in einem W alzwerk auf seinem Dorn ausgewalzte 

R ohr gelangt m it diesem durch das Führungsrohr a

zwischen W alzen b, c, die in dem um eine senkrechte Achse 
d reh b a ren  Gestell d, e geschränkt zueinander gelagert 
sind. Diese W alzen erhalten eine zusätzliche Eigenbewe­
gung zur H erbeiführung der Lösung des Rohres vom mit- 
laufenden Dorn.

K l. 7 b , Nr. 285609, vom 26. März 1913. W a l z ­
w e r k e  A k t . - G e s .  v o r m .  E.  B ü c k i n g *  Co.  i n  
M ü l h e i m ,  R h e i n .  Verfahren und Vorrichtung zur H er­
stellung von Rohren und profilierten  Ilohlleisten durch Biegen 
eines B lechstreifens zwischen mehreren W alzenpaaren.

D er D orn a  ist beweglich angeordnet. D er Dorn- 
kopf b, welcher der Form  d er zu erzeugenden H ohl.

K I.49L  Nr. 285 621. vom 3. April 1913. K a l k e r  
M a s c h i n e n f a b r i k  A k t . - G e s .  i n  K a l k  b e i  C ö l n .  
Schmiedepresse zu r Bearbeitung von P an zerplatten  sowie  
ähnlichen schweren und großen P la tten .

drehbar gelagerten Schwinghebel c. Erfindungsgem äß 
sind die Hubseile d  fü r die H aube a  an  einem m it dem 
Schwinghebel c verbundenen Hebel e  befestigt, der w äh­
rend der Auf- und  Abwärtsbewegung der K atze  auf dem 
Schrägaufzug durch einen Arm f und  eine einschaltbare 
Klinke g gegen D rehung im Senksinne gesperrt ist und 
dessen Sperre über der G icht durch Abwärtsbew egung 
des Schwinghebels c se lbsttä tig  ausgelöst wird.

leisten entsprechend ges ta lte t und auswechselbar ist, 
w ird zur E rzielung eines scharf ausgeprägten Profits 
w ährend des Biegevorganges gegen die un tere  der beiden 
Fertigw alzcn o gedrückt. H ierzu is t  die obere W alze 
des le tz ten  D ruckw alzenpaares d m it einem W ulstring e 
versehen, m it dem  sie einen D ruck auf die schwingbar 
befestigte D ornstange a  ausüb t, wodurch der D ornkopf b 
gegen die un tere  Fertigw alze e gedrückt wird. Zweck­
m äßig  is t  in  der D om stange dem W ulstring e gegenüber 
eine G leitrolle f vorgesehen.

D urch die E rfindung soll die Beihilfe der Schmiede­
kräne fü r die Lagen Veränderungen der P anzerp la tten  auf 
dem Amboß auf das geringste beschränkt werden. Dem ­
gemäß sind vor und h in ter dem Amboß a  als Rollen 

oder Rollentische ausgebildete S tü tzen  b 
fü r die P anzerp latte  angeordnet. Sie stehen 
d e ra rt u n te r  nach oben gerichtetem  hy d rau ­
lischem D ruck (Zylinder c), daß ih r E igen­
gewicht und das der Panzerp la tte  unge­
fähr ausgeglichen ist. Die Panzerplatte  
kann dadurch leicht auf dem Amboß a 
verschoben werden. Beim Pressen der 
P anzerp latte  gehen die S tü tzen  1 ein e n t­
sprechendes S tück nach unten  und heben sich 
wieder, sobald der Preßdruck aufhört. S ta tt  
Rollen können auch schwingbare S tützen, 
die natürlich  wie die Rollen auch heb- und 
senkbar sein m üssen, benu tzt werden.

Kl. 10a, Nr. 28B 665, vom  3. Ja n u a r 
1914. H e i n r i c h  B a r e u t e r  i n  E s s e n  - 
IV e s t, Selbstdichlende K oksofentür.

Die T ü r besteh t aus einer Anzahl 
nebeneinander und gegeneinander etw as 
beweglicher, auf einer gem einsam en bieg­
sam en Blechplatto  a  angeordneter sta rrer 
Teile b. Es sollen hierdurch die großen, 
durch das W erfen entstehenden U neben­
heiten vermieden bzw. ausgeglichen werden.

K I.1 8 a , Nr. 286 149, vom 10. März 1914. J . P o h l i g  
A k t . - G e s .  i n  C ö l n - Z o l l s t o c k  u n d  S i p l . ' ^ ü B -  
A d o l f  K ü p p e r s  i n  Cö  l n  - K  l e  11 e n b e r g .  Hauben- 
hubvorrichtung für K übelkaizen von Ilochofemchrägaufzügen.

Das Heben und Senken der K übelhaube a  erfolgt 
in bekannter Wel3o durch einen an  der K übelkatze b
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Statistisches.
Die Flußstahl-Erzeugung im Deutschen Reiche einschließlich Luxemburgs Im Februar 191 6 ‘).

Bezirke

Januar 
1916 

(25 Arbeits­
tage) 

t

Februar 
1916 

(25 Arbeits­
tage) 

t

Vom 1. Jan. 
bis 29. Febr.

1916 
<50 Arbeits­

tage) 
t

Februar 
1915 

(24 Arbeits­
tage) 

t

Vom 1. Jan. 
bia 28. Febr.

1915 
(49 Arbeits­

tage) 
t

<D
Mo:o
3
JZo
ec
3=
iS«iMPS

b

R hein land-W estfa len ......................................
Schlesien..............................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich S ach sen ..........................................
Süddeutschland..................................................
Saargebiet und bayerischo Rheinpfalz . . .
E lsaß-L othringen .............................................
Luxem burg..........................................................

282 406 
14 473

|  28 818

64 921 
91 363 

100 864*)

2SO 975 
16 065

30 825

70 546 
93 615 
99 362

563 381 
30 53S

59 643

135 467 
184 978 
200 226

240 538 
7 591

27 965

64 582 
77 509 
61 675

487 308 
12 881

52 508

125 288 
160 210 
129 083

Zusammen 
Davon geschätzt

582 845 591 388 1 174 233 479 860 972 278

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

26 26 26 26 28

JC
tn o 
« £

•03

R hein land-W estfalen .....................................
Königreich S ach sen .........................................

Davon geschätzt

|  14 333*) 11 155 25 488 9 681 

55

20 908 

115

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

4*) 3 4 3
1

3
1

j=M
_

1 a -S  ! r  «« ¡2 X
«K> oj= <rj o

! v>«*ca

Rheinland-Westfalen.........................................
Schlesien..............................................................
Siegerland und Hessen-N assau.....................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich S ach sen .........................................
Süddeutschland.................................................
Saargobiet und bayerische Rheinpfalz . . .
E lsaß-L othringen.............................................
Luxem burg.............................................

319 039*) 
93 366 
26 522 
25 448*) 
15 263*) 

365 
19 439 

7 510 _

326 999 
8S 727 
26 374 
24 170 
14 535 

328 
20 188 

7 027

646 038 
182 053 
52 896 
49 618 
29 798 

693 
39 627 
14 537

247 352 
70 393 
18 228 
19 453 
12 762 

753 
14 674 

6 260

503 580 
136 119

39 942
40 038 
26 582

1 651 
28 942 

8 921

Zusammen 
Davon geschätzt

506 952*) 
4 945*)

508 348 
5 145

1 015 300 
10 090

389 875 
17 025

785 775 
35 938

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

74*)
4*)

77
5

77
5

73
8

73
8

««
w ® *= je ~  o 
*- o

f l

1

R hein land-W estfalen .............................
Schlesien.............................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich Sachsen..........................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . .

21 225 

|  4 825*) 

1 840

20 750 

4 020 

2 065

41 975 

8 845 

3 905

11 892 

2 776 

730

25 185 

5 498 

1 445
Zusammen 

Davon geschätzt
27 S90*) 

400*)
26 835 

400
54 725 

800
15 398 

445
32 128 

941
Anzahl der Betriebe 

Davon geschätzt
14

1
12

1
14

1
11
2

11
o

«3
3
CS
E
j—
o
3
*
v>
t-

o
’S
CO

R hein land-W estfalen .................
Schlesien..............................................................
Siegerland und Hessen-Nassau . . . .  
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich Sachsen .................................
Süddeutschland.................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . .
Elsaß-Lothringen ..............................................
Luxemburg .............................

27 959*)
3 330*) 
1 005 
5 019*)

610 
1 999*)
4 930

|  1 199

2S515
3 905
1 027 
5 64S

758
2 066
4 300

1 095

56 474 
7 235 
2 032 

10 667
1 368 
4 065 
9 230

2 294

18 966 
1 331 
1 047 
3 466

882 
1 111

157

36 153 
2 406 
1 983 
6 331

1 516 
1 594

312

Zusammen 
Davon geschätzt

46 051 
765*)

47 314 
1 280

93 365 
2 045

26 960 
598

50 295 
1 080

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

50*)
5>)

45
5

50
5

42
5

42
5

N ach der S tatistik  des Vereins D eutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
: j B erichtigt.



6. April 1016. Statistisches. Stahl und Eisen. 353

Bezirke

Januar 
1910 

(25 Arbeits­
tage) 

t

I Februar 
1916 

(25 Arbeits­
tage) 

t

Vom 1. Jan. 
bis 29, Febr.

1916 
(50 Arbeits­

tage) 
t

Februar 
1915 

(24 Arbeits­
tag«) 

t

Vom 1. Jan. 
bis 28. Febr.

1915 
(49 Arbeits­

tage) 
t

R heinland-W estfalen ....................................... 16 0261) 18 544 34 570 5 237 9 642
S ch les ien ................................................................. 847») 816 1 663 336 646
Siegerland und H essen-N assau...................... 165 183 348 _

3o> N ord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . 4 3531) 5 129 9 482 1 205 2 263E Königreich S a c h s e n ........................................... 3 6591) 3 528 7 187 1 098 ■ 2 271
S ü d d eu tso h lan d .................................................... 98 366 464 177 297

<* Saargebiet und bayerische Rheinpfalz. . . 800 800 1 600 __
C/5 E ls a ß -L o th r in g e n ............................................. 46 20 66 __ __
2 Luxem burg ....................................................... 72 80 152 — —
«CO Zusammen 26 066 29 466 55 532 8 053 15 119

Davon gesohätzt 3 363‘) 2 980 6 343 1 130 2 409
Anzahl der Betriebe 60 62 62 38 38

Davon geschätzt 11») 11 11 9 9
Rheinland-W estfalen ....................................... 7 884>) 8 115 15 999 7 248 16 653
S ohlesien ................................................................. 382 364 746 174 382

jE Siegerland und H essen -N assau ...................... 1 , 7Rt N ord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . J
3o 72 40 82

CDto Zusammen 8 303») 8 514 16817 7 462 17 117
i— Davon geschätzt 82») 80 162 87 176

Anzahl der Betriebe 18») 18 18 21 21
Davon gesohätzt 3 3 3 5 5

\
S ohlesien .................................................................  ̂ 9 063») 8 023 17 086 6 461 11 745

s Saargebiet und bayerischo Rheinpfalz . . I
Elsaß-Lothringen ............................................ }• 5 617 5 828 11 445 2 441 4 616O L u x em b u rg ............................................................. 1

® Zusammen 14 680») 13 851 28 531 8 902 16 361Ul Davon geschätzt 280 280 560 240 510
Anzahl der Betriebe 15») 16 16 14 14

Davon gesohätzt 1 1 1 1 1
R h e in la n d -W e s tfa le n ....................................... 696 788 702 070 1 398 858 546 875 1 110 409s>X S ch les ien ................................................................. 116 095 113413 229 508 82 011 161 566
Siegerland und H essen -N assau ...................... 27 892 27 584 55 276 19 275 41 925toCO N ord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . 50 630 51 348 101 978 39 911 78 342

x: Königreich S a c h s e n ........................................... 25 628 25 092 50 720 18 253 36 676
« S ü d d eu tsc h la n d .................................................... 11 686 12 438 24 124 10 727 20 652
Ol Saargebiet und bayorisohe Rheinpfalz . . 95 283 101 037 196 320 82 827 160 493
3 E lsa ß -L o th r in g e n ................................................ 101 555 103 878 205 433 84 198 169 784
3<D Luxem burg ........................................................ 101 763 100 011 ! 201 774 62 114 130 134
C-• Zusammen 1 227 120 I 1 236 871 : 2 463 991 946 191 1 909 981
I Davon gesohätzt 9 835 I 10 245 20 080 19 580 41 169
no Anzahl der Betriebe 261 | 260 | 268 228 228

Davon geschätzt 25 j 26 | 26 31 31

Großbritanniens Roheisenerzeugung im  Jahre 1915.
Zu einem gegen früher ungewöhnlich zeitigen Termin 

werden in diesem Ja h re  die Ergebnisse der britischen 
Roheisenerzeugung veröffentlicht, nachdem H err C. G.

Zahlentafel 1. R o h e i s e n e r z e u g u n g  n a c h  S o r te n .

] Jahr
Puddel- und 

Gießerei­
roheisen 

t

Hämatit

t

Bessemer­
roheisen

t

Spiegeieisen 
und Eisen­
legierungen 

t

Gesamt-
erzeugung

t

1906
1912
1913
1914
1915

4 661 002
3 486 635
4 006 229 
3 475 376 
2 639 200

4 054 856
3 462 920
4 122 623 
3 287 166 
3 621 304

1 283 208
1 800 047
2 159 711 
2 039 759 
2 309 047

312 420 
281 676 
361 086 
341 736 
259 572

10 311 790 
9 031 350 

10649 628 
9 149 992 
8 934 357

L lo y d ,  der Geschäftsführer des Iron  and Steel Institu te , 
nunm ehr im  A ufträge der Iron, Steel and Allied Trades 
Federation  diese S ta tistik  führt. N ach seinen E rm itt­
lungen1) wurden in G roßbritannien im Ja h re  1915 erzeugt:

')  Berichtigt.
'*) The Iron  and Coal Trades Review 1916, 17. März,

S. 310 und 24. März, S. 341.

t
P u d d e lro h e isen   1 040 448
G ie ß e re iro h e ise n   1 598 752
B essem erroheisen ............................................  2 309 047
H ä m a t i t .............................................................  3 621 304
Spiegeleisen, Ferrom angan, Ferrosilizium

usw................................    259 572
Gußwaren erster S c h m e lz u n g .................. 105 234

Zusammen . 8 934 357

Zahlentafel 2. R o h e i s e n v e r b r a u c h .

1913 1914 1915
t t t

R oheisenerzeugung 
V eränderung  der 

V o rrä te  . . . .

10 649 628 

—  132 113

9 1 4 9  992 

—  38 096

8 934 357 

+  11 435

V erfügbares R o h ­
eisen ...................

A usfuhr (ohne 
F e rro m an g an  
u s w . ) ...................

10 78 1 741

962 418

91 8 8  088 

679 679

8 922 922: 

516 677

R o heisenverb rauch 9 819 323 8 508 409f 8 406 240
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Zahlentafel 3. R o h e i s e n e r z e u g u n g  n a c h  B e z i r k e n .

Hochöfen
Bezirk

Anzahl

C le v e la n d ...................
D u r h a m .......................
Siid-u.W est-Y orkshire 
C um berland . . . .
L a n c a sh ire ...................
Nord w a l e s ...................
S c h o t t la n d ...................
M idland-Bezirko . . 
Lincolnshire . . . .  
Siidwalcs u n d  M on­

m ou th  . . . . .  
N ord-S tafford.Shrops. 
Sud-S taffo rd-, W or- 

oester- u. W iltsh ire

135

74

102
72
20

unter
Feuer

Puddel-
roheisen

t

79%

33 H

71>/4
43
16

26 12% 
27 16

33

Zusam m en 489

19%
291%

217 028 
6 260 

35 972

I  13 252 

76 174 
372 818 

53 592

1 051 
127 631

136 670

1 040 448

Gießerei­
roheisen

t

Bessemer- 1 
rolieiscn

t

HUmatit [

t

634 308 
6711 

40 711

853 368 
55 490 

212 528

698 218 
467 463

583 691

16 331 230 504 372 796 !

324 029 
409 351 

16 299
23 249 

492 989

721 854

1 958 
58 965

02 512 
163 944

777 282

90 089 ! 214 463 —

1 598 752 | 2 309 047 3 621 304

um 28,2 % , bleibt aber 
h in ter der bis je tz t  erreich­
ten Höchsterzeugungsziffer

des Ja h res 1913 m it 
31 461 610 t  noch um  3 ,5%  
zurück. D ie Roheiscnerzeu- 
gung im  zweiten H albjahre 
des verflossenen Ja h res w ar 
die g rö ß te , die jem als in 
einem H albjahre erzielt wor­
den ist.

Zahlcntafel 2 zeigt, wie 
sich die Roheisenerzeugung 
der beiden le tz ten  Ja h re  auf 
die einzelnen S taa ten  der 
Union verte ilt h a t  un te r 
gleichzeitiger Angabe der am 
Jahresschluß vorhandenen 
und in Betrieb befindlichen 
Hochöfen.

Auf Pennsylvanien e n t­
fä llt h iernach 42,75 %  und 
auf Ohio 23,11 % , zusam-

Staaten

Die Entw icklung der E rzen-' 
gung in den einzelnen Roh- 
eisonsorten wird durch Zah­
lentafel 1 (S .353)veranschau­
licht, w ährend Zahlentafel 2 
(S. 353) den inländischenRoh- 
eisenverbrauoh G roßbritan­
niens zeigt und Zahlentafel 3 
die Verteilung der Hoohöfen 
und  der Roheisenerzeugung 
auf die einzelnen Bezirke 
des Landes nachweist.;

Kanadas Eisenindustrie 
Im Jahre 1915.

Die Roheisenerzeugung 
K anadas belief sich im Jah re  
1915 auf 828926 t  gegen 
783164 t  im Jah re  1914; 
die Erzeugung von Rohstahl 
und Stahlformguß betrug 
im Ja h re  1915 einschließ­
lich 5104 t  E lektrostahl 
925 648 t , überstieg also die 
751713 t  betragende E r­
zeugung des Jah res 1914 
um 23 % , w ährend die R oh­
eisenerzeugung nur um rund 
6 %  zunahm.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im  Jahre 19151).

Nach der nunm ehr vorliegenden endgültigen S tatistik  
des American Iro n  and Steel Institute*) betrug dio Roh- 
eisenerzeugung der Vereinigten S taa ten  im  abgelaufenen 
Jah re  1915 insgesamt 30 394 872 t ;  sie übersteigt die 
23 705 561 t  betragende Erzeugung des Jah res 1914 somit

Zahlentafel 1.

Zahlentafel 2.

Zahl der Hochöfen 
am 31. Dezember

1 9 L S  j 1 9 1 4

im i außer im * außer 
I Betrieb Betrieb ] Betrieb ; Betrieb ;

Erzeugung von Roheisen 
(einschl. Spiegeleisen, 
Ferromangan, Ferro- 

silizium usw.) in Tonnen

1915 1914

Massachusetts,Connecticut
New Y ork  .......................
New J e r s e y .......................
Pennsy lvan ien  . . . .
M a ry la n d ............................
V i r g in ie n ............................
Georgia, T exas . . . .
A l a b a m a ............................
W e s tv irg in ie n ...................
K en tu ck y  .......................
M is s i s s ip p i .......................
Tennesseo .......................
O h i o .....................................
I l l i n o i s .................................
In d ian a , M ichigan . . . 
W isconsin, M innesota .
Missouri,C olorado.O regon,

W ashington. K alifornien

1
18

1
125

3
7
0

27
3
3
0
6

62
21
21

9

4
9
4 

31
2

15
6

20
1
3
1

12
12

5 
3 
1

Zusam m en 310

2 3 7 927 6 700
12

1
63

15
5 j2  138 450 

12 995 319

1 584 822

96 9 889 103
2 3 255 573 198 724
3 19 255 367 275 508
0 7 — —

18
1

30
3

2 082 244
1

1 850 160

1
0

5
1

|  295 697 240 175

4 14 180 573 220 200
31 43 7 023 569 5 367 961

7 19 2 486 376 1 877 010
13 11 2 01S566 1 582 273

3 6 378 933 334 798

3 7 27(1 272 272 061

164 287 ¡30 394 872 •23 705 501

men also rd. zwei D ritte l der gesam ten Roheisenerzeu­
gung des Landes.

Nach den beim Hochofenbetrieb v e r w e n d e t e n  
B r e n n s t o f f e n  verteilte sich dio Roheisenerzeugung 
des letzten  Jahres, wie die Zahlentafel 3 zeigt.

Zahlentafel 3.

Jahr
Kobeisenerzeugung ü 

1. Halbjahr \ 3. Halbjahr 
t  t

1n
ganzen Jahr i 

*

1910
1911
1912
1913
1914
1915

15 218 398
11 853 668 
14 297 430
16 752 420
12 736 672 
12 429 531

12 522 026 
12 174 272 
15 905 138 
14 709 342 
10 968 889 
17 965 341

27 740 424 ! 
24 027 940 !
30 202 568
31 461 610 
23 705 561 
30 394 8^2

Verwendeter BrenmtAi:

Zahl der Hoch­
öfen am 31. Dez. 

1915

I
Erblasenes j 
Roheisen

im
Betrieb

außer
Betrieb

1915
t

K o k s ............................ 289 101 30 007 873 1
A nth raz it u n d  K o k s. 4 11 80 109
H o lz k o h le ................... 17 23 300 890

Zusam m en 310 135 30 394 872

i) Vgl. S t. u. E. 1915, 1. April, a  353, 4. 
*) Special S tatistical Bulletin Nr. 1, 1916.

Aus Zahlentafel 4 (S. 355) ist die Verteilung der 
Roheisenerzeugung der beiden le tz ten  Ja h re  auf die ver­
schiedenen Sorten  ersichtlich.
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Zahlentafel 4.

Sorten

Erzeugung
1815

t

Anteil 
an der 
Gesamt- 
erzen- 

gung in 
%

Erzeugung
1914

t

Anteil 
an der 
Gesamtr 
erzeu- 

gnng in 
%

Zu- ( i )  bzw. 
Abnaiunef—) 

der Er­
zeugung 1915 

gegenüber 
1914 ln 

«Z./O

B asisches R o h e ise n  . . . . 13 302 705 43,77 9 825 418 41,45 +  35,39
B e sse m e rro h e ise n ................... 10 691 679 35,17 7 984 873 33,68 +  33,90
G ie ß e r e i r o h e is e n ................... 4 942 178 16,26 4 605 786 19,43 +  7,30
R oheisen  fü r  T em perguß  . 843 199 2,77 682 520 2,88 +  23,54
P u d d e lro h e is e n ........................ 321 273 1,00 367 438 1,55 —  12,56
S p ie g e le i s e n ............................ 99 451 0,33 81 214 0,34 +  22,46
F erro m an g an  ....................... 131 137 0,43 107 780 0,46 +  21,67
Sonstiges R oheisen  . . . . 63 249 0,21 50 532 0,21 -f- 25,17

Z usam m en 30 394 871 100,00 23 705 561 100,00 +  28,22

Schwedens Ausfuhr an Eisenerz sowie Eisen und Stahl 
im  Jahre 19151).

Die E isenerzausfuhr Schwedens zeigte im Jah re  1915 
eine beträchtliche Zunahm e gegenüber den Zahlen des

Vorjahres, doch blieb sie 
im m erhin noch sta rk  hinter 
derjenigen des Jah res 1913 
zurück; sie stellte sich auf 
5 994 000 t  gegen 4 6S1 000 t  
im V orjahre und 6 440 000 t  
im Ja h re  1913.

Die Ausfuhr von Eisen 
und S tahl dagegen h a t, 
wie aus untenstehender Zu­
sam m enstellung ersichtlich 
ist, diejenige des letzten  
Friedensjahres noch bedeu­
tend  ü b e rh o lt, wobei die 
Zunahm e hauptsächlich auf 
die Roheisenausfuhr entfiel.

Es wurden auageführt 
(siehe nachstehende Zahlen­
tafel) :

1913 1914 1915
t t t

R o h e i s e n ................... 186 100 162 800 290 200
Ferrosiliz ium  usw. 9 600 10 000 10 700
Spiegclcisen . . . . 11 800 2 600 1 100
S c h r o t t ........................ 8 000 4 400 3 100
S tah lb lö ck e  . . . . 15 300 12 700 18 000
P u d d e llu p p e n . . . . 14 100 4 100 9 600
R ohsch ienen  . . . . 25 400 19 100 27 700
K n ü p p e l ........................ 10 300 5 300 13 000
R o h rb lö c k e ................... 19 000 12 700 15 400
G ehäm m ertes S ta b ­

eisen ........................ 18 600 13 400 13 800

1913
t

1914
t

1915
t

H cißgew alztes S tab-
e i s e n ....................... 104 600 72 000 100 300

K altgew alz tes S ta b ­
eisen ....................... 6 200 4 500 7 200

Stabeisenenden  . . . 8 500 6 700 8 100
W a lz d r a h t ................... 38 900 27 500 32 200
B lech e ............................ 2 200 2 000 7 800
K altgew alz te  R öhren 1 900 2 000 2 400
H ohle R ohrblöcko . 11 700 1 1 300 14 000
Sonstige R öhren  . . 2 500 2 600 2 900
D rah t, gezogen oder

ka ltg ew a lz t. . . . 1 600 1 000 2 400
N ägel u. D ra h ts tif te 800 700 1 900
H u fn äg e l........................ 5 500 4 800 7 100

I n s g e s a m t ................... 502 600 382 800 588 900

Wirtschaftliche Rundschau.
Zentralstelle für Ausfuhrgenehm igungen im  Bereiche 

der Gießereien. —  D er Zentralstelle fü r Ausfuhrgenehmi­
gungen im  Bereiche der Gießereien is t auch die \  or- 
prüfung der A usfuhranträge in feuerfesten Steinen und 
Form sand übertragen worden. Der Zentralstelle Bind die 
A usfuhranträge, und zwar die von dem Deutschen Handels­
tag  herausgegebenen Vordrucke, sorgfältig ausgefüllt, 
s te ts in  drei S tücken einzureichen. In  der Regel und 
soweit n ich t im einzelnen Falle m it den Firm en anders 
verabredet wird, sind auch die Nachweise, daß  die a n ­
geführten W aren im neutralen Auslände verbleiben, ste ts 
in bekannter Weise zu führen. Die Gebühr für jeden A us­
fuhran trag  beträg t 1 -ft. die gleichzeitig auf das P ost­
scheckkonto des Gießereiverbandes Berlin 11 930 emzu- 
zahlen ist.

Zahlung der Eisenbahnfrachten und Nachnahmen Im 
Verkehr m it dem Auslande®). —  Zu der Bundesrats V ero rd ­
nung vom 16. März 1916 hat der Reichskanzler Ausnahmen 
zugelassen, die w ir im  wesentlichen schon m itgcteilt haben, 
aber der Vollständigkeit wegen hier im  W ortlaut folgen 
lassen:

Bekanntm achung des Reichskanzlers vom 23. März 1916.

Auf Grund des § 3 der Verordnung, betreffend den 
Nachnahme- und F racbtverkehr m it dem  Ausland, vom
10. März 1916 (Reichs- Gesetzbl. S. 171) wird folgendes 
bestim m t:

Artikel 1.
Die Vorschriften der Verordnung, betreffend den 

Nachnahme- und F rachtverkehr m it dem Ausland, vom 
16. März 1916 finden keine Anwendung auf den Verkehr 
m it Oestcrreieh-Ungam  und den darüber hinaus gelegenen 
Ländern, Luxem burg und den  von den deutschen und 
österreichisch-ungarischen T ruppen besetzten Gebieten 
des feindlichen Auslandes.

Artikel 2.
§ 1 der Verordnung findet keine Anwendung auf den 

Postnachnahm everkehr, auf die Einziehungen der Vor- 
fraehten und Barauslagen der E isenbahn sowie auf N ach­
nahm ebeträge und Barvorschü&so un te r 10 .Ä.

A rtikel 3.
Diese Bekanntm achung t r i t t  am  1. April 1916 in  K raft.

Bücherschau.
M u h lc r t , Dr. F .: Die Industrie der Ämmeniak-

und Cyanverbindungen. Mit 54 Fig. im Text. 
(Chemische Technologie in Einzeldarstellungen.

1) Vgl. St u. E. 1915, 18. Febr., S. 200/1.
J) Vgl. St. u. E. 1916, 30. März, S. 329.

Herausgeber: Prof. Dr. F e r d .  F i s c h e r .
Spezielle chemische Technologie.) Leipzig: 
Otto Spamer 1915. (YIH, 278 S.) 8°. Geb. 
13,50 .K.

ü e b e r  A m m oniak und Cyanverbindungen besitz t die 
deutsche L ite ra tu r  schon einige brauchbare Bücher aus
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jüngerer Zeit, niimlioh : Bertelsm ann, D ie technologie 
der Cyanverbindungen (1006) ; Lunge-Köhler, D ie In ­
dustrie des Ammoniaks (1912) und Köhler, Die Industrie  
der Cyanverbindungen (1914). Das vorliegende Buch 
kann also nicht bestim m t sein, die bekannte „fühlbare 
Lücke“  auszufüllen, sondern m an muß annehm en, da 
m an doch denselben Stoff in gleicher Weise nicht zwei­
m al behandelt, daß der Verfasser die Abfassung von 
irgendeinem ändern Gesichtspunkte aus unternom m en 
haben wird, der das Erscheinen des Buches begründet. 
Am nächsten läge es, zu verm uten, daß dor Verfasser, 
weil es sich um die I n d u s t r i e  dor Ammoniak- und 
Cyanverbindungen handelt, vielleicht seine besonderen 
technischen Erfahrungen in dem Buche h a t nicdorlegen 
wollen. F ü r diese Verm utung h a t aber der B ericht­
e rs ta tte r  in dem W erko leider keine S tü tze finden 
können ; es is t überhaupt aus dem Inhalte  n icht recht er­
sichtlich, auf welchem Sondergebiete die vornehmliche 
V ertrautheit des Verfassers m it technischen Einzelheiten 
zu suchen ist. Im  Vorworte kennzeichnet der Verfasser 
sein W erk wie fo lg t: „G egenstand dieses Buches ist
eino kurze zusammenfassendo D arstellung der beiden 
Industrien  der Ammoniak- und Cyanverbindungen. 
Dasselbo sucht einen Uebcrblick über den heutigen Stand 
der Technik und einen kurzen Rückblick auf die E n t 
Wicklung, welche dahin geführt h a t, zu geben. Zum 
V erständnis dor technischen Prozesse ist eine kurze 
D arstellung der Eigenschaften und Zusammensetzung 
von Ammoniak- und Cyanverbindungen vorausgeschickt 
sowie einige Angaben über die technische Gewinnung 
von Stickstoff und W asserstoff. Besonderen W ert habe 
ich gelegt auf Beibringung statistischen M aterials, wenig­
stens in solchem Umfange, daß sich ein Bild von der 
geschichtlichen Entw icklung und dem geographischen 
Vorkommen (1) der beiden Industrien  daraus erg ib t.“ 
H iernach braucht m an allerdings auf unterscheidende 
Sonderheiten eigentlich nicht m ehr zu fahnden.

D er In h a lt gliedert sich wio folgt : E igenschaften
und K onstitu tion  des Am m oniaks und der C yanverbin­
dungen (S. 4 bis 45), technische Gewinnung von S tick­
stoff und W asserstoff (S. 46 bis 54), E rzeugung von 
Am m oniak (S. 55 bis 130), R affination  des Am m oniaks 
und  der Ammonsalze (S. 131 bis 148), Gewinnung der 
Cyanverbindungen (S. 149 bis 212), V erarbeitung und 
R affination der Cyanverbindungen (S. 213 bis 234), 
Analyse (S. 235 bis 247), Verwendung und V erbrauch 
(Statistik) (S. 248 bis 268).

E s soll anerkann t werden, daß  der Verfasser offen­
bar bem üht gewesen ist, die zahlreichen in L ite ra tu r 
und P a ten ten  niedergelegten Vorschläge in großer Voll­
ständigkeit zusam m enzutragen, die kritische Bew ertung 
bleibt allerdings dem Leser überlassen (so liest m an z. B.
S. 81 „K ritische Studien über diese F rage“  —  näm lich 
der Amm oniakgewinnungsverfahren —  „finden sich bei 
H ilgenstock, F ü rth , Pfudel, Meyer, Schreiber, Ohnesorge, 
B erthelo t, H eck“ ), das w ird auch bei der „A nalyse“  stö ­
rend empfunden werden. Im  allgemeinen sind dio A usfüh­
rungen sehr knapp gehalten ; überhaup t erscheint der U m ­
fang von 268 Seiten für dio Sonderbehandlung zweier 
solcher Industriezw eige etw as gering.

Im  Texte is t dem B e rich te rsta tte r noch aufgefallen, 
daß  der Verfasser fortw ährend dio Schreibweise CN m it 
dem  veralte ten  Cyanzeichen Cy abweehseln läß t, was 
recht unzweckmäßig ist.

D as Buch g ib t also in der H auptsache eine Ueber- 
sicht der in der Fach- u n d  P a te n tlite ra tu r  gem achten 
Vorschläge, es kann deshalb in  m anchen Fällen ganz 
nützlich w irken; der Verfasser w ird sich aber n ich t w un­
dern dürfen, wenn sich der W ettbew erb des denselben 
S toff in ähnlicher Weise behandelnden, aber doppelt so 
umfangreichen W erkes von K öhler merklich fühlbar

Vereins - N achrichten.
Verein deutscher Elsenhüttenleute.

Für die Verelnshücherel sind eingegangen:
(Sie Kiesender sind mit einem * bereieänet.)

»  D i s s e r t a t i o n e n .  =
E i n s l e r ,  O t t o :  Untersuchungen im  Schaufelspall bei

Francis-Turbinen m it D rchschaufd-Regulicrung.^l.-^na,.- 
Diss. (Kcl. Techn. Hochschule* zu Berlin.) Oldenburg 
(1915). (2 Bl., 32 S.) 4°A)

F e i f e l ,  E u g e n :  Ucber die. veränderliche, nicht stationäre  
Ström ung in  offenen Gerinnen,  insbesondere über Schw in­
gungen in  Turbinen-Triebkanäkn. $r.*3ng.-Disa. (Kgl. 
Techn. Hochschule* zu Berlin.) Berlin 1915. (104 S.) 
4» (S4).

F i c h t n e r ,  R i c h a r d :  Beitrag zur Gattierungsfrage in  der 
Gießerei. T r.-Jng. -Diss. (Kgl. Techn. Hochschule* zu 
Breslau.) Düsseldorf 1915. (44 S.) 4°.

Vgl. St. u. E. 1916, 27. Ja n ., S. 77/86; 24. Febr.,
S. IS 1/90; 30. M ärz, S. 311/S.
F r e b e r g ,  J o h a n :  Theorie, und Arbeitsweise des II t chsel- 

strom -U illivottm sters von Prof. Peul-ert. 2 r . '3 n g  -Dias. 
(Herzgl. Techn. Hochschule* zu Braunschweig.) B raun­
schweig 1916. (54 S.) S“.

Aenderungen in  der M itgliederliste.

Hcnninghofi. J / a r ,  Ingenieur, E rsingen i. L o thr., H au p t­
straße 25.

Falksnhahn. Hugo. D irektor, K attow itz  O.-S., Schließ­
fach 349.

l) Die A rbeit ist zugleich erschienen als H eft 2 der
2. Reihe der „Technischen S tudien“ , H rsg. von Prof. 
D r. H . S i m o n .  Oldenburg i. G .: Gerhard Stellings 
Verlag.

Gchrandt, G ustav R ..  Ingenieur, Chicago, JI1., U .S .  A., 
63 E . A dam s-Street.

H enning, C arl, Ing ., D irek tor der R adebeuler Guß- u. 
Em ailtir-W erke vorm . Gebr. Gebier, A. G., D resden-N ., 
M elanohthonstr. 25.

H ofm ann, Ju stu s , techn. D irek to r der K rainischen In ­
dustrie-Ges., A ssling-H ütte, K rain .

K erl, E m s t ,  Oberingenieur der W itkow itzer Bergbau- u. 
E isenhüttcn-G es., Zabreh a . d. Oder, M ähren.

O tte, Franz, F abrikd irek tor, Teilh. d. F a . B oth  <fc Til- 
m ann, G. m. b. H ., D ortm und , K aiser W ilhelm-Allee 62.

Schiffer, H einrich, Ingenieur des Eisen- u. S tahlw . Hoesch, 
A. G., Brackel bei D ortm und, K önigstr. 8.

S ch m itt, F ritz , D irek to r d. F a . H . Ju n g  & Co., Caro- 
linenhütte  zu B ahnhof W etzlar.

Schroer, W ilhelm , D irek to r, Teilh. der Niederrhein. 
Stahlw ., G. m. b . H ., in R heydt, E rkelenz.

Schulz, H einrich, Ingenieur, Aplerbeck i. W ., H örder- 
straße  46.

IFerfner, L u dw ig , B etriebsleiter der Gesenkschmiede der 
Oberschi. Eisenbahn-Bedarfs-A .-G ., Zaw adzki, O.-S.

N e u e  M i t g l i e d e r .
D ißm ann , F riedrich , Fabrikd irek to r, Steele a . d. R uhr, 

H englerstr. 35.
G iu lin i, D r. phil. Renzo, B etriebsleiter in der N ordd. Affi- 

nerie, H am burg 36, A lte R abenstr. 34.
L is t ,  Josef, S tahlw erksingenieur der Phönix-Stahlw . Joh.

E. B lecbm ann, Mürzzuschlag, S teierm ark, G razerstr. 92.
S teu p , ITifärfm, Inh . d. F a . S teup & B auer, Brem en, 

T iefer 33/34.

G e s t o r b e n .
Hausmann, P au l, Ingenieur, D uisburg, M ärz 1916.


