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der
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vom

Sonntag den 14. Mai 1893 in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf.

T ages ■ Ordnung:
1. Geschaitliche Mittheilungen. Neuwahlen des Vorstandes.
2. Die Entwicklung des Entphosphorungs-Processes; neuere Methoden zur Enlschwcfelung des Roheisens, 

insbesondere zur Flurseisenfabrication. Vortrag von G. Hilgenstock aus Hoerde.
3. Ueber Gasfeuerungen. Vortrag von A. Blezinger, Givilingenieur aus Duisburg.
4. Neues Verfahren zur Herstellung von nahtlosen Hohlkfirpern. Mittheilung unler Vorzcigung von Proben 

vo n i Geh. Baurath Ehrhardt aus Dilsseldorf.

——-— -----

m 12 !/a Uhr erofinele der Vorsitzendc des Vereins Hr. Commerzienrath C. Lueg-Obcrhausen 
die von mehr ais 450 Theilnehniern besuchte Versanimlung mit folgenden Worten:

M. H .! leli eiolTne die heutige Generaiversanini 1 ung und begriifse Sie nainens 
des Vorstandes auf das freundlicliste.

Wir treten zunachst ein in den ersten Punkt der Tagesordnung:

Gcseliiiftliohc Mittheilungen und Neuwalil des Yorstandes.

Beziiglich der geschaftlichen Mittheilungen habe ich Ihnen Folgendes zu berichten:
Wenn wir heute in ublicher Weise einen Blick riickwarts auf das Yereinsleben im vcr- 

flossenen Jahre werfen, so werden wir zunachst schmerzlich bertihrt durch dic reiche Ernie, welche 
der Tod in den Reihen unserer Mitglieder gehalten hat. Wir haben zunachst den Ver!usl unseres 
Ehrenniilglieds, des Hrn. Conimerzienraths M arcu s, zu beblagen, wir vermisscn ferner in unserer 
Mitte dic HH. B rendow , D ietzsch , D u p re, K irhne, M ongenaśt, W. P e ip e r s , E. S c lio e lle r ,  
v, S c liw a rze , S tr ip p e lm a n n , V incent und H. J. V ygen . Zum Theil standen diese unsere 
Mitglieder im kraftigsten Mannesalter; es ist naturlich, dafs wir ihren Verlust daher um so schmerz- 
licher einpfinden. Ihr Andenken wird uns ein bleibendes sein; ich bilte Sie, in. li., sich zu Etiren 
dessclben von den Sitzcn zu erheben. (Geschieht.)

X 1 .1 3 1
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Trotz dieser grofsen Verlustliste hat indessen unsere Mitgliederzahl nicht unerheblich zuge- 
nommen; sie ist namlich von 1124 auf 1204 gegenwartig gestiegen.

Aus dem Vorstand scheiden in diesem Jahr die HH. E lbers, H aarm an n , L ueg, L iirm ann, 
M acco u ndM assenez aus und sind fiir dieselben Neuwahlen zu thatigen. Zu Scrutatoren hierfiir 
erlaube ich mir die Herren Director Beckert und Dr. Grafs vorzuschlagen, und bitte ich dieselben, 
mit der Einsammlung der Stimmzettel sofort zu beginnen und ihres Amtes wahrend der Verhand- 
lungen zu walten, damit das Wahlergebnifs noch heute verkiindet werden kann. Die Stimmzettel be- 
findcn sich in Ihren Handen ; ich bitte, diejenigen Namen, welche Ihnen nicht conveniren sollten, 
durchzustreichen und durch andere Namen zu ersetzen.

Seit unserer letzten Hauptversammlung hat sich die Vereinsthatigkeit nach mehrereu Richtungen 
hin bewegt. Zunachst habe ich zu erwahnen, dafs die vom „Verband deutscher Architekten- und 
Ingenieurvereine“, dem „Verein deutscher Ingenieure* und unserem Verein unternommene Neu- 
herausgabe der , N orrnalbedingungen fiir  die L ieferu n g  von Eis e neon s tru c t i o nen fiir 
B rucken- und H ochbau* nunmehr definitiv erfolgt ist, nachdem ich bereits in letzter 
Hauptversammlung Ihnen mittheilen konnte, dafs eine Einigung erzielt sei und ich in der Lage 
war, den mitwirkenden Herren den Dank des Vereins auszusprechen. Das Bestreben der Mitglieder 
der drei grofsen technischen Vereine mufs nun dahin gehen, den gemeinsam feslgestellten „Normal- 
bedingungen* moglichst allgemeine Geltung zu verschaffęn; es sind diesbeziiglich gemeinsame 
Schritte seitens der drei Vereine im Gang, es sollte aber auch jedes unserer Mitglieder in seinem 
Wirkungskreis bedacht sein, den gemeinsamen Bestrebungen Vorschub zu leisten dadurch, dafs es 
immer und immer wieder auf die festgesetzten Bedingungen hinweist. — Die neue Auflage unserer 
„V orschriften  fiir L ieferu n gen  von E isen  und Stahl* ist in Gemafsheit des Beschlusses der 
friiheren Hauptversammlung sofort erschienen, nachdem der Wortlaut der „Norrnalbedingungen* 
festgestellt war, und ist Ihnen mit Nr. G der Zeitschrift je ein Exemplar zugegangen.

Eine ahnliche gemeinsame Arbeit mit denselben zwei eben genannten uns befreundeten Ver- 
einen haben wir soeben wieder in Angriff genommen. Es betrifft dieselbe eine neue Auflage des 
„D eutschen N o rm a lp ro filb u ch s fiir W a lze isen . Zur Berathung und Erledigung dieser fiir 
uns sehr wichtigen Angelegenheit ist eine fiinfgliedrige Commission in Aussicht genommen, in 
welche seitens unseresVereins die Herren Kintzlć-Aachen, Meier-Friedenshiitte, Malz-Gutehoffnungs- 
hiitte, Blau-Diisseldorf und der Geschaftsfuhrer gewiihlt sind.

Vom „Verein deutscher Fabriken feuerfester Producte* ist an uns die Mittheilung gelangt, dafs 
derselbe in seiner am 1. Marz d. J. in Berlin abgehaltenen Hauptversaminlung beschlossen habe, 
ais sogenanntes d e u t s c h e s  Nor  ma)  for  mat  fiir f e u e r f e s t e  S t e i n e  das Format 250 X  123 
X 7 0  mm einzufuhren. —

In das Curatorium der „ Rh e i n i s c h -  w e s t f a l i s c h e n  H u t t e n s c h u l e 8’ zu Duisburg ist 
Hr. Geh. Finanzrath J e n c k e  einstimmig wiedergewahlt worden. — Das Fortbestehen dieser Schule, 
fiir welche aus unseren Kreisen seit ihrem Bestehen grofse Opfer gebracht worden und slandig 
gebracht werden, ist leider durch den Umstand in etwas unsichere Bahnen geralhen, dafs einerseits 
die Stadtische Yerwaltung in Duisburg sich weigert, unverha!tnifsrnafsig grofsere Ausgaben fur die 
Schule weiterhin zu bestreiten, ais dies in anderen Stiidten fiir ahnliche Anstalten der Fali ist, 
und dafs andererseits die Konigliche Staatsregierung Schwierigkeiten macht, die Schule wesentlich 
auf ihre Kosten unter Auferlegung eines entsprechenden Zuschusses seitens der Stadt zu iiber- 
nehmen. Wir wollen hofTen, dafs die Frage bald zu einer befriedigenden Losung gelangt, damit 
die Schule, die unter der tiichtigen Leitung des Hrn. B e c k e r t  fiir unsere Industrie durch 
zweckmafsige Ausbildung der in derselben thatigen Unterbeamten sehr erfolgreich wirkt, uns fernerhin 
erhalten blcibe. —

Diejenigen unserer Mitglieder, welche die Absicht haben, die Col umbi sche  Wcl t aus s t e l l ung  
in C h i c a g o  zu besuchen, mache ich auf die Yeranstaltungen aufmerksam, welche die grofsen 
amerikanischen Vereine der Bergwerksingenieure, der Giyilingenieure und der Maschineningenieure 
eingerichtet haben. Sowohl in New York ais auch in Chicago sind stiindige Bureaus zur Aus- 
kunftsertheilung, Besorgung der Correspondenz und zu anderen Bequemlichkeilen eingerichtet. 
Ich beschriinke mich darauf, auf die betreffenden Mittheilungen seitens der Geschaftsfiihrung hinzu- 
weisen, will aber nicht verfehlen, den befreundeten amerikanischen Vereinen fiir ihre wohlwollende 
Fursorge verbindlichen Dank auszusprechen. Die Theilnahme seitens der Vereinsmitglieder ist bisher 
noch eine recht schwache, da sich bis vor wenigen Tagen erst 29 Mitglieder bei der Gcschiifts- 
fuhrung zum Besuch der Weltausstellung angemeldet hatten. —

Der Verein hat sich auch wiederum mit mehreren Gutachten fiir die Ministerien bescluiftigt; 
aus der Zeitschrift haben Sic bereits ersehen, dafs wir der seit langen Jahren uns liebgewordenen 
Gewohnheit, am 1. April dem grofsten deutschen Mann unsere Gliickwunsche zu Ffifsen zu legen, 
wir auch in diesem Jahre treu geblieben sind. (Bravo!)
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Einen Erinnerungstag in seiner Mitte hat der Verein vor kurzem gehabt, ais bekannt wurde, 
dafs Hr. Ed. Elbers ,  der treue Kassenfuhrer unseres Vereins bezw. seines Vorgangcrs, nunraehr 
bereits seit 25 Jahren seines mit nicht geringer Arbeit verkniipften Amts walte. Der Vorstand 
hat es sich nicht nehmen lassen, den um den Verein hochverdienten Jubilar durch Ueberreichung 
eines' Ehrenbechers zu feiern. (Bravo!) Ich bin iiberzeugt, dafs die ganze Versaminlung an dem 
Ehrentag warmen Antlieil genommen hat und sich mit mir in dem Wunsch einigt, dafs der Jubilar 
dem Verein noch recht lange in bisheriger Frische erhalten bleibe. (Lebhafter Beifall.)

Wir gehen nunmehr zum zweiten Punkt unserer Tagesordnung iiber; ich bitte Hrn. Hilgenstock, 
das Wort zu nehmen.

I. Dic Entwicklung des Entpliosplioriings-Processes.

Hr. Gustav H ilgenstock -Hordę: M. H .! Ungefahr 15 Jahre sind verfiossen, seit S i d n e y  
Gi l chr i s t  Th o ma s  seine erste Mittheilung iiber das von ihm erfundene Verfahren zur Enlphos-
phorung des Eisens beim Bessemerprocefs und beim Flammofenprocefs veroffentlichte, und es
diirfte deshalb ein kurzer Riickblick auf die Entwicklung des Thomasprocesses und insbesondere 
auf die Wirkungen, welche die Einfiihrung des Entphosphorungsverfahrens auf die deutsche Eisen- 
und Stahlindustrie zur Folgę gehabt hat, angemessen erscheinen.

Aus der vortrefflichen Lebensbeschreibung des leider zu fruli verstorbenen Erfinders, welche 
von R. W. B a r n i e  veroffentlicht wurde, erfahren wir, dafs T h o m a s  iiber die Theorie seines 
Processes bereits Ende 1875 im klaren war. In den folgenden Jahren wurden zahlreiche Versuche 
in kleinem Mafsstabe in einem Converter von 4 Gentner Fassungsraum nach den Angaben von 
T h o m a s  durch seinen Vetter Pe r c y  C. G i l c h r i s t  zu B l a e n a v o n  durchgefuhrt, welche die 
Richtigkeit der Voraussetzungen des Erfinders bestiitigten. Im' Jahre. 1877 folgten Versuche in 
einem 5-tons-Converter zu D o w l a i s .  Diese Versuche erwiesen wohl die Thatsaehe der Entphos-
phorung, dieselben zeigten aber gleichzeitig, dafs noch viel Arbeit erfordei-lich war, um das neue
Verfahren auch zu einem commerziellen Erfolge zu gestalten. Auch war zu jener Zeit, lind noch 
im Jahre 1878, T h o m a s  noch nicht iiber die Nothwendigkeit des Nachblasens im klaren, vielmehr 
hielt er die Verlangerung der Blasezeit iiber die Entkohlung hinaus damals noch ais in technischer 
und commerzieller Ilinsicht fiir naehtlieilig. Ais Resultat dieser Arbeiten erscheint unter den von
S. G. T h o m a s  in Deutschland genommenen Patenten seine Anmeldung voin 26. Marz 1878, bei 
welcher die Neulieit der in ihren Folgen so revolutioniiren Erfindung merkwiirdigerweise nur in 
der Benutzung von Wasserglas bei der Herstellung von Ofenfuttern, nicht aber in dem darin 
angegebenen Weg zur Entphosphorung des Eisens gefunden worden ist.

Um dieselbe Zeit im Jahre 1878 liefs Tli o m as auf der Friihjahrsversammlung des Iron 
and Steel Institute die erste Mitthfilung iiber die neue Erfindung in die Oeffentlichkeit gelangen. 
Wie tief die Ueberzeugutig von der grofsen Schwierigkeit, wenn nicht Unmoglichkeit, den Phosphor 
bei dem Bessemerprocefs aus dem Eisen zu entfernen, damals selbst bei den tuchtigsten Fach- 
mannern eingewurzelt war, beweist diu Thatsaehe, dafs die Erklarung des Hrn. T h o m a s  iiber die 
von ihm erziellen Resullate von der Versammlung zu London mit unglśiubigem Lacheln aufgenommen 
wurde. Zur Herbstversammlung des Iron and Steel Institute in Paris im Jahre 1878 meldeten 
die HH. Thomas  und Gi l chri st  ihren ersten ausgedehnten Vortrag iiber die gelungene Entphos- 
phorung des Eisens an, und dieser Vortrag wurde unter die Mitglieder vertheilt. Man sehenkte 
demselben jedoch so wenig Beachtung, dafs er nicht einmal zur Verlesung gelangte, sondern ein
fach totgcscliwiegen wurde. Diese fur die Erlinder keineswegs ermuthigende Situation anderte sich 
von Grund aus, ais mit der Unterstutzung von E. Wi ndsor  Richards  die Versuche bei Bolkow  
Ya ughan in Mi ddl esborougb fortgesetzt wurden und ais am 4. April 1879 einer Reihe von 
Fachmannern der neue Procefs in Middlesborougb praktisch _vorgefulirt werden konnte.

T h o m a s  richtele auf Grund der zahlreichen bisherigen Yersuche zunachst seine Haupt- 
thatigkeit auf die mogliebste Vervollkommnung des basischen Materials zur Ausfiitterung der Con- 
verter und Oefen; er fand im ferneren Verlauf seiner Arbeiten, dafs die Verlangerung der Blasezeit 
nach Eintritt der Entkohlung fiir den beabsichtigten Zweck der in praklischem Sinne vollstandigen 
Entphosphorung nothwendig sei, und sicherte seine neue Erfindung durch eine Reihe von Patenten. 
Das mafsgebende deutsche Patent ist vom 10. April 1879 datirt; es war bekanntlich eine Zangen- 
geburt. Dasselbe liiuft im April nachsten Jahres ab und es konnen dann die Thomasschen 
Erfmdungen ais Gemeingut frei benutzt werden.

Sobald die ersten Mittheilungen iiber die gelungenen Versuche aus M i d d l e s b o r o u g b  nach 
Deut schl and kamen, erregten dieselben das lebhafteste Interesse der deutschen Fachmanner und 
dies mit voller Berechtigung. Bis dahin war man fiir die Erzeugung von Massenstahl auf den 
Bessemerprocefs angewiesen, und um diesen erfolgreich durchzufubren, war man gendthigt, moglichst



pliospliorfreies Roheisen anzuwenden. An hinreicliend phosphorfreien Erzen ist aber Deutschland 
sehr arm, wahrend unser Yaterland iiber gewaltige Lagersliitlen gularliger phosphorhaltiger 
Erze ,verfiigt.

Die Stahl werke waren bis 1880 hauptsachlich im Ruhrgebict angelegt, und die meisten der
selben yerarbeitcten zum grofsten Theil englisches Bessemerroheisen, oder waren, soweit sie iiber 
eigene Hochofen verfiigten, genothigt, ihr Haupterzquantum vom Auslande, speciell von Algier, aus 
Elba und aus Spanien zu- beziehen. Die schwedischen Erze kamen damals noch wenig in Belracht. 
Der Puddelprocefs konnie sich noch leicht behaupten, und im Saargebict sowie in Lothringen wurde das 
aus Minelte hergestellte phosphorhaltige Roheisen mir durch den Puddelprocefs weiter verarbeitet.

Die deutsche Fabrication an Bessemerslahl stand gegen die Stalilproduction Englands weit 
zuriick, da die englischen Werke nicht nur im eigenen Lande gule Hamatiferze besafsen, sondern 
auch gegenfiber den deutschen Werken einen wesentlichen Frachtvorsprung beim Bezug von aus- 
landischen Erzen liatlen.

Mit der Einfiihrung des Thomasverfahrens vollzog sich in aufserst raschem Yerlauf eine 
bedeutsame Vermehnmg beziehungsweise Vcrschiebung der Stalilproduction; es enlstanden in 
schneller Aufeinanderfolge maclitige neue Slahlwerke in denjenigen Erzdistricten, deren' Roheisen 
bis dahin fiir die Stahlfabrication yollstandig unbrauchbar gewesen war, irisbesondere im Saarbeęken, 
in Lothringen und Luxemburg, in Scldesien und am Harz. Die meisten der damals bestehenden 
Bessemerwerke sahen sich veranlafst, das Thomasvcrfahren ebenfalls einznfiihren oder ihren 
Bessemerbelrieb aufzugeben und lediglich das Thomasverfahren anzuwenden. Den bestehenden 
Stahlwerken im Ruhrrevier und anderwarts erwuchs nalurgemafs durch die neu hinzutretenden 
Thomasstahlliiitten eine scharfe Concurrenz, welche nur durch die grofse Zunahme des Verbrauchs 
an Flufsstahl und insbesondere an Flufseisen gemildert wurde. Denn von besonderer Bedeutung 
war das Thomasverfahrcn zunachst fiir die Darstellung yon weichem zahem Flufseisen, und in 
ungeahnter Weise hat dieses vorziigliche Materiał im Laufe weniger Jahre die bis dahin lediglich 
durch den Puddelprocefs hergestellten Fabricate verdrangt. Bald trat an die Stelle der aus Schweifs
eisen hergestellten Schwelle die Flufseisenscliwelle; in rascher Folgę fand die Giite des neuen 
Materials auch fiir dic Herstellung von Eisenbahnschienen Anerkennung, und das weiche Thomas
flufseisen fand und findet massenhafle Verwendung zur Drahtfabricalion. Liingere Zeit war dagegen 
erforderlich, bis das Thomasflufseisen auch fiir Stabeisen, fiir Trager und andere Formeisen, sowie 
fiir Bleche. erfolgreich in den Wettbewerb mit dem gepuddelten Eisen eintreten konnte.

Fiir die Herstellung von Thomasroheisen lieferten die bedeutenden Mengen von Puddelschlacken, 
welche vorher fast werthlos gewesen waren, ein gesuchtes und vorziigliches Materiał, namentlich 
fiir die Hochofenwerke im Ruhrgebiet, welche mit Ausnahme geringer Mengen von Kohleneisen- 
stein ihren ganzen Bedarf an Erz aus der Ferne beziehen mussen. Der Wettbewerb mit den 
Saarwerken wird nach Aufarbeitung der alten Halden von Puddelschlacken den Stahlwerken im 
Ruhrbecken in sebarfer Weise erschwcrt, wenn nicht durcli besonders billige Bahnfrachlen bis zum 
Ausbau des Moselkanals der Bezug der nothwendigcn Minette nach den rheinischen und westfalischen 
Hochofen erleichtert wird.

Es kann iibrigens nicht geleugnet werden, dafs die mit eigenen Minettegruben und Hochofen 
ausgerusteten Thomas - Stahl werke des Saargebietes, von L o t h r i n g e n  und L u x e m b u r g  sich 
in wesentlich giinstigerer Lage befinden, ais die meisten der alteren Werke im Ruhrbecken, aućh 
nach genereller Einfiihrung billiger Erzfrachten.

Die Entwicklung, welche die Thomasstahlfabriction genommen hat, vollzog sich am raschesten 
und stiirksten in D e u t s c h l a n d ,  wie dies die durch Herrn P e r c y  C. G i l c h r i s t  freundlichst 
zur Verfiigung gestellte Zusammenstellung der Production der verschiedenen Industrieliinder an 
Thomasstahl und Thomasflufseisen in schlagender Weise illustrirt.

Diese Tabelle ergiebt, dafs auf D e u t s c h l a n d  einschl. L u x e m b u r g  von den 19532 000 t, 
welche seit Beginn der Thomasstahlfabrication hergestellt wurden, 11452000 t, also 58,73%,  ent
fallen, und dafs im Jahre 1892 an einer Gesammtproduction von 3 2 0 2 0 0 0  t D e u t s c h l a n d  
einschl. L u x e m b u r g  mit 2 013000 t, also mit 62,87%, betheiligt ist. Es erhellt daraus ferner, 
dafs der Thomasprocefs in D e u t s c h l a n d  in starker Progression in weiterer Ausdelinung begriffen 
ist. Derselbe wird gemafs der Tabelle in D e u t s c h l a n d  von 17 Werken ausgeiibt: auf Luxemburg  
kommt 1 Werk; in O e s t e r r e i c h - U n g a r n  arbeiten 5 Werke mit basisch ausgefiilterten Con- 
vertern; in E n g l a n d  haben 15 Firmen die Licenz zur Ausiibung des basischen Bessemerverfahrens 
beziehungsweise des basischen Flammofenprocesses erworben; in F r a n k r e i c h  arbeiten 4 Thomas- 
stahlhiitten; in B e l g i e n  und in R u f s l a n d  sind an je 3 Firmen Licenzen ertheilt, und in den 
Vereinigten Staaten wird das Verfahren zu Pottstown angewandt.

Die Ursachen der schnellen Ausdelinung des Processes in D e u t s c h l a n d  liegen also in dem 
Yorhandensein der machtigen Lagerstalten phosphorhaltiger Erze und in dem Umstande, dafs, ab-
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Zusam m enstellung der Production an Thomasstahl in den verschiedenen Landern von 1 8 7 8  ab.

In Tonnen zu 1000 kg.

Jahr England D euUichland 
u. L uxem burg Oesterreich Frankreich Belgien Rufsland

Yerein.
Slaaten

To lal

1878 . . . 20 _ _ _ _ _ 20
1879 . . . 1 150 1 782 - • - - — — 1 200
1880 . . . 10 000 18180 13 754 4 771 3 295 — — 50 000
1881 . . . 4G 120 200 000 54 700 10 480 14 200 10 500 — 330 000
1882 . . . 109 304 235 132 04 214 12 300 10 072 12 312 — 450 000
1883 . . . 122 380 328 909 85 593 38 229 27 399 31 863 — 634 373
1884 . . . 179 000 440 000 80 300 113 000 ’ 31700 20 000 — 864 000
1885 . . . 145 707 548 252 09 202 130 582 21 056 30 458 — 945 317
1880 . . . 258 400 784 212 09 047 122711 27 938 20 657 — 1 313 031
1887 . . . 435 040 1 1G7 702 142 409 210 301 50 777 17 836 — 2 024 071
1888 . . . 408 594 1 137 032 138 438 222 333 31 937 14 300 —  * 1 953 234
1889 . . . 493 919 1 305 887 175 755 222 392 47 037 29 502 — 2 274 552
1890 . . . 503 400 1 493 157 202 315 240 638 46 445 39 349 77 779 2 003 083
1S91 . . . 430 201 1 779 779 221 212 255 401 38 793 38 973 110110 2 880 535
1S92 . . . 400 839 2 013 484 288 122 287 528 56 274 58 664 91 729 3 202 640

3 580 220 11 454 108 1 635 721 1 870 672 413 523 384 474 279 624 19 532 656

Verzeichnifs der Firm en. welche das Thom as-Gilchristsche Verfahren im Converter anwenden.

I. Deutschland.
S e il dem  J a h r

IV. England.
S eil dem  J a h r

1. Ilorder Bergwerks- und Iliitlen-Ycrein,
I I ó r d e ......................................................1879

2. Rheinische Slahlwcrkc, Ruhrort . . 1879
3. dc Wendel & Go., Hayingen . . . 1879
4. Gebriider Slumm, Neunkirclicn.
5. Aacliener Hfllten-Aetien-Verein, Rotlie

E r d e ........................................................... 1880
6. Bochumer Verein, Bochum . . . .  1880
7. Maximilianslnille, Rosenberg . . . 1880
8. Luxeml>urger Bergwerks- u. Saarbriicker 

Eisenliiitten-Act.-Gesellschaft, Burbach . 1880
9. Gutehoffnungshiitle, Oberhausen . . 1 8 8 1

10. Peiner Walzwerk, Peine............... 1881
11. Dortmunder Union, Dortmund . . . 1S81
12. Actien-Gesellschaft Phonix, Ruhrort . 1881
13. Eisen- und Stablwerk IIoscli, Dortmund 1883
14. Konigs- und Laurahtitte, Konigshiitte . 1883
15. OberscblesisclieEisenbahn-Bcdarfs-Act.- 

Gesellschafl, Friedensbutte . . . .  1883
IG. Hasper Eisen- und Stablwerk, Haspe . 1885
17. Gebriider Rochling, Yolklingen . . . 1889

I I .  Łusemburg.

Ilauts-Fourneaus et Forges de Diidelingen, 
D iid e lin g e n ...................................1882

I I I .  Oesterrelch-Uugarn.

1. Prager Eisenindustrie-Gesellscbaft,Kladno 1879
2. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhiitten-

Gewerkscbaft, Witkowitz . . . . .  1879
3. Tepl'tzer Walzwerk, Teplitz . . . .  1879
4. Kaiser Franz Josephs-Hiitle, Trźynietz.
5. Salgo T a r j a n ......................................... 1889

1 . Bolekow,Vauglian&Co.L.,Middlesborough 1 8 7 9

2 . Nortb Eastern Steel Go. Ld., „ 1 8 8 1

3 . Glasgow Iron & Steel Co. Ld., Glasgow . 1 8 8 2

4. Glengarnock Iron & Steel Co. Ld.
5. Staffordshire Steel & Ingot Iron Co. Ld.,

B i l s l o n ......................................................1 8 8 3

G. Lilleshall Co. Ld., Shifnal . . . . 1 8 8 1

7 . Leeds Steel Works Ld.

Y. Frankreich.

1 . Schneider & Co., Le Greuzot . . . 1 8 7 9

2 .  Societe Anonyme des Acieries de Longwy,
Mont St. M a r t i n .................................... 1 8 7 9

3 . De Wendel & Co., Joeuf.......................... 1 8 7 9

4. Societe Anonyme des Forges ct Acieries
du Nord cl de L’Est Valenciennes . . 1 8 8 1

VI. Belgien.

1. Societć Anonyme des Acieries d'Angleur,
O u g r ć e ......................................................1 S 7 9

2 . Socićte Anonyme John Cockerill, Seraing.
3 .  Societe Anonyme de la Fabriąue de Fer 

d'Ougrfee.
VII. Schweden.

D om narfoet................................................18 91

V III. Rufsland.

1 . Acićries d’Alexandrowsky, St. Petersburg.
2 . Pontiloff Steel Works, St. Petersburg.
3 . Les Usines d'Ostrowiecs, Warscbau.

IX . Yereinigte Staaten ron Nordamerika. 

Pottstown.
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gesehen von den schlesischen Hiitten, den ubrigen deutschen Thomasstahl werken fast ausnahmslos 
Roheisen mit relativ geringem Siliciumgebalt zur Verfugung stelit und dafs ferner die einheimischen 
Dolomite ein ausgezeichnetes Materiał fiir die Ausfutterung der Gonverter bilden. In E n g l a n d  
dagegen war man bisher, speciell im Clevelanddistrict, genothigt, um nicht zu viel Schwefel ins 
Roheisen zu bringen, das Roheisen heifs, d. h. mit hoherem Siliciumgehalt, zu erblasen. Infolge-
dessen trat dort eine raschere Abnutzung der basischen Ausfutterung der Converter ein, wodurch
die Production der einzelnen Hiitten nicht so inlensiv wie auf den deutschen Werken gesteigert 
werden konnte. Durch die Anwendung einer bequemen Methode der Eji ts c h we fe l u n g des 
fliissigen Roheisens, auf welche ich im zweiten Theile meines Vortrages naher eingehen werde, in 
Verbindung mit dem Zusammenmischen grofser Mengen fliissigen Roheisens vor dessen Verwendung 
im Converter, ist man jetzt auch in England in der Lage, oline befiirchten zu mussen, rothbriichige 
Chargen zu erhalten, siliciumarmeres, also bei kalterem Gang erblasenes, Roheisen anwenden zu 
konnen. —  Das zur Thomasstahlfabrication verwendete Ćlcveland-Roheisen enthalt 1,6 bis 1 , 9 ^  Si, 
wahrend das in Lothringen hauptsSchlich aus Minette erblasene Thomasroheisen nur 0,6 bis 0,8 %, 
das Roheisen westfalischer Hiitten nur 0,4 bis 0,6 ‘jb und weniger Si enthalt.

Ein Fortschritt ist in Deutschland fernerhin dadurch erzielt worden, dafs es hier gelungen 
ist, durch Anwendung des directen Kohlungsverfahrens auch harte Stahlsorten mit einem Kohlen
stoffgehalt bis 1 % und dariiber in becjueiner Weise aus Thomasmaterial darzustellen und dafs man 
infolgedessen heute durch den Thomasprocefs nicht wie fruher nur Flufseisen oder weichere Slahl- 
sorten, sondern auch harten Stahl darstellen kann.

Nachdem es in den ersten Jahren der Anwendung des Thomasprocesses infolge vielfacher
Versuche und Erfahrungen gelungen war, sowohl basische Ziegel ais basische Stampfmasse von 
vorziiglicher Haltbarkeit herzustellen, begann man auch mit der Anwendung des basischen Ofen- 
futters bei Si mens - Mart i nof en  und,man gelangte bald dazu, durch den basischen Siemens- 
Martinprocefs Flufsstahl, insbesondere aber weiches Flufseisenmaterial von bisher nicht gekannter 
Gute herzustellen. Die daraus angefertigten Platten, Winkel und Bulbs haben im deutschen Schiffs- 
bau und auf auslandischen Schilfswerften weitgehendste Verwendung gefunden, und das basische 
Siemcns-Martinfiufseisen hat fiir zahlreiche unserer grofsen Schnelldampfer ais zuverlassigstes 
Constructionsmaterial gedient. Ebenso bat dasselbe lur Schmiedesliicke, fiir die Herstellung weieher 
Panzerplatten, fiir Feinbleche und Draht ausgedehnte Verwerthung eifahren, und die Zahl der 
basischen Siemens-Martinofen, welche ihrer geringen Anlagekosten halber auch von kleineren Werken 
adoptirt werden konnen, ist in stetiger Zunahme begriffen.

Aus dem Gesagten ergiebt sich, dafs die Erfindung des Entphosphorungsverfahrens von allen 
Industrielandern die grofste Bedeutung fiir Deutschland gehabt hat, dafs das Yerfahren am inten- 
sivsten in Deutschland ausgebildet wurde und dafs die Production an Thomasstahl und Thomas- 
flufseisen hier noch in steter Zunahme begriffen ist; im Interesse gleichmafsiger Entwicklung 
erscheint allerdings fur die yorhandenen Werke die Aussicht nicht gerade wunschenswerth, dafs 
nach dern ErlSschen der Thomasschen Patente im nachsten Jahre voraussichtlich durcli Hinzutritt 
neuer Thomasstahlwerke eine aufserordentliche Productionsvermehrung stattfinden wird. Es ist 
deshalb doppclt nolhwendig, dafs, nachdem die deutsche Stahlindustrie durch den basischen Procefs 
vom Auslande unabhangig geworden ist, derselben bei der grofsen und in der auslandischen Industrie 
ganz unbekannten Belastung, welche sie infolge unserer socialen Geselzgebung zu tragen hat, im 
iibrigen die Productionsbedingungen durch Verbilligung der Frachten moglichst erleiehtert werden, 
dafs ihr Export in weilgeliendster Weise begiinsligt und dafs die deutsche Arbeit auf dem deutschen 
Markte gegeniiber dem auslandischen Wetlbewerbe iiberall bevorzugt werde, wo nicht auch die 
deutschen Offerlen im Auslande in loyaler Weise Beriicksichtigung finden. Dies ist besonders von 
unserem grofsten Arbeitgeber, der Staatsbahnvenvaltung, zu hoffen, welche ja auch aus der fiir
unsere Industrie erforderlichen Massenbewegung einen so wesentlichen Theil ihrer Einnahmen
empfangt.

Wie aber auch die Goncurrenzverhaltnisse sich infolge der Massenproduclion an basischem 
Flufseisen und Flufsstahl entwickeln mogen, die deutsche Eisenindustrie hat alle Veranlassung, das 
Andenken des Erfinders des Enlphosphorungsprocesses zu ehren.

Die werthvolle Mitarbeit, welche die Schwester des Hrn. Th o ma s ,  seine treue Pflegerin 
wahrend seiner letzten Lebensjahre, und welche sein Vetter, Hr. P e r c y  C. G i l c h r i s t ,  dem 
Erfmder bei seinen miihsamen, mit der grofsten Energie fortgesetzten und durchgefflhrten Versuclien 
leisteten, verdient hier ebenfalls riihmend hervorgehoben zu werden.'

Damit ende ich den Theil meines Yortrages, zu welchem Hr. M a s s e n e z  mir das Materiał
gestellt bat.
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II. Neuere Methoden zur Entschwefelung des Roheisens, insbesonderc
zur Flufseiscii-Fabrieatioii.

M. H.! Es isl bemerkenswerth, dafs mit der Einfiihrung des Thomasprocesses der Schwefel 
ais Erzeuger des Rolhbruches wieder mehr in den Vordergrund trat. Der Grund ist der, dafs 
der Thomasprocefs sehr bald ein w e i f s e s  Roheisen mit wenig Silicium ais am besten geeignel 
erkannte. Das weifs erblasene, phosphorhaltige Eisen mit wenig Silicium nimmt aber viel leichter 
Schwefel auf ais das graue Eisen fiir den Bessemerprocefs mit hoherem Siliciumgehalt. Beim 
Erblasen von Thomaseisen haben wir es im allgemeinen auch mit mehr Schwefel in den Rohmaterialien 
zu thun; die Schwefelmenge wird fiir unsern Bezirk etwa 2,5% vom Eisen ausmachen. Im 
Minettebezirk, an der Saar und in Lothringen ist die Menge bekanntlieh geringer, da sie sich dort 
auf den Schwefelgehalt der Koks mit etwa l 1/* % vom Eisen beschrankt. Mit geringerem Schwefel
gehalt durfte kaum ein Ilochofenwerk arbeiten. Es giebt nicht viele Koks, die weniger Schwefel 
fiihrcn, und vor nicht langer Zeit noch konnten wir wieder feststellen, dafs Koks mit thatsachlich 
nicht mehr ais 6 % Asche doch 1,48 % Schwefel fuhrte.

In welcher Form der Schwefel in den Materialien bei der Roheisenerzeugung eingebracht 
wird, erscheint nicht sehr von Belang. In den Koks ist er zu einem grofsen Theil in noch 
unbekannler organischer Verbindung vorhanden. Eine directe Uebertragung des Koksschwefel-s in 
nennenswerthem Mafse ist mangels geniigender Gontactwirkung nicht anzunehmen. In welchem 
Grade sie moglich ist,. hat uns ein Versuch gezeigt.

Eine Einschmelzung von Stahlspiinen, eingeschlossen in Koksfutter, ergab:
Vor der Schmelzung: 0,38 Si; 0,45 Mn; 0,G2C; 0,04 S;
Nach „ „ 0,58 „ 0,18 „ 1,89 „ 0,501 „

Dem vom Eisen aufgelósten Kohlenstoff wurden nur 0,02 % Schwefelzunahme entsprechen; es 
hat also eine Wanderung des Schwefels stattgefunden, welche allerdings die Uebertragung auch im 
Hochofen bcgiinstigen mufs. Bei der Verbrennung vor den Formen wird der Koksschwefel zu 
schwefeliger Saure, welche mit dem niederschmelzenden Metali sowohl, wie mit dessen Oxyden 
und den Oxyden der Erden Sulphide bildet, also in derselben Form lastig wird, wie der mit den
Erzen in den Hochofen gebrachte Schwefel, heifse er nun Schwerspath, Gips u. s. w.

Wenn wir auch sagen durfen, dafs wir den Schwefel im Hochofen beherrschen, so ist es 
doch nicht ohne Einflufs, ob wir es mit nur 1,5 oder mit 2,5 % und mehr Schwefel zu Ihun haben, 
aus dem einfachen Grunde, weil bei der geringsten Schwachung der schwefelabscheidenden Miltel, 
welcher Art die Schwachung auch sei, im letzteren Falle sehr viel mehr Schwefel in das- Eisen 
iibergehen oder in demselben verbleiben mufs, ais in dem ersteren Falle.

Aller Schwefel, durfen wir sagen, der in den Hochofen gebracht wird, fliefst in der Schlacke
oder im Eisen ab; denn wenn auch der Schwefel im Gegensatz zu dem iiberwundenen Phosphor 
in merkbarer Menge vergast wird, so ist doch der Schwefelgehalt der Hochofengase ein geringer 
und ubersteigt nicht "0,06 %. Diese finden sich, mogen sic Rhodanalkalien oder was sonst sein, 
zu schwefelsaurcn Alkalien in den Gasfeuerungen oxydirl, zwar im Laufe der Zeit in ansehnlicher 
Menge im Flugstaube vor, sie konnen aber gegeniiber dem Gesammtschwefel im Hochofen nicht 
in Betracht kommen. Zeigt also das Verhalten des Schwefels im Hochofen hinsichtlich der Ver- 
fliichtigung keine Abweichung praktischer Bedeutung von dem des Phosphors, so ist doch sein 
Verhalten im iibrigen ein sehr abweichendes, dadurch begriindet, dafs, wahrend wir keine Verbindung 
des Phosphors kennen, die beim Schmelzen mit Kohle und Eisen nicht all ihren Phosphor an 
das Eisen abgiebt, gliicklicherweise fiir den Schwefel eine stattliche Reihe solcher Verbindungen da 
sind. Daher war es von jeb  er verhaltnifsm;ifsig leicht, bei der Roheisenerzeugung im praktischen 
Sinne schwefelfreies Eisen zu erhalten, wie es unmoglich war und ist, pbosphorfreies Eisen zu 
erblasen. Die Verbindungen des Schwefels, welche die Fernhaltung oder dio Trennung desselben
vom Eisen ermoglichen, sind die der schweren und leichten Metalle, deren Sulphide erstens durch
Eisen nicht zersetzt werden und. zweilens auch in Eisen nicht loslich sind, wie das Schwefeleisen 
es ja in so hohem Grade ist.

Es ist selbstverstandlich, m. H., dafs weiter diejenigen Schwefelmetalle die wirksamsten sein 
mussen, deren Metali am leichtesten mit dem Eisen reducirt wird und sich am leichtcsten mit ihm 
legirt oder vermischt. Daher steht in allererster Linie das Schwefelmangan; das Mangan wird 
mit dem Eisen noch leicht reducirt, sein Sehwefelmetall ist in Eisen umoslich und wird auch nicht 
durch Eisen zerselzt, vielmehr setzt sich Mangan, dąs sich leicht mit dem Eisen legirt, sehr
energisch mit Sclnvefeleisen im fiiissigen Eisen zu Schwefelmangan um, das sich ais unloslich
ausscheidet und in die Schlacke geht. Andere schwere Metalle konnen daneben kaum aufkommen,
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da sie, auch wenn sie brauchbar waren, fiir gewóhnlich zu selten und zu theuer sind, um in 
Anwendung gebracht zu werden.

Erwahnt sei allenfalls noch das Chrom, welches nachst dem Mangan wohl das wirksamstc 
sein wiirde. Unwirksam ist das Kupfer und, um noch ein anderes zu nennen: Nickel vermag das
Eisen nicht vor Schwefel zu schutzen, weil Schwefelnickel in ihm loslich ist.

Die leichten Metalle, dereń Schwefclmetalle alle in Eisen unloslich sind und deshalb vor 
dem Schwefel schutzen konnen, treten ais solche im Hochofen nicht auf. Wir kennen wcdcr 
calcium- noch magnesium- u. s. w. fiihrendes Roheisen. Alles was daruber anders behauptet worden 
ist, bat genauen Untersuchungen nicht standgehalten.

Die leichten Metalle wirken in ihren Oxyden im Entstehungsmoment durch Reduetion mittels 
Kohle nach folgender schematischer Formel:

RO +  FeS +  C =  Fe +  RS +  CO.
Von diesen Oxyden kommt das Calciumoxyd, der Kalk, fast ausschliefslich zur Geltung, weil 

der Kalk in der Energie bei genannter Umsetzung nicht nur die anderen ubertrifft, sondern auch 
am billigsten ist.

Die Umsetzung von Schwefeleisen in Schwefelcalcium kann nur dann eine vollkommene sein, wenn
1. das eben aus seinen Osyden reducirte Eisen, reichlich mit Kohle beladen, noch in

inniger Mischung mit den Schlackenbildnern, insbesondere also mit dem Kalk, sich befindet, und wenn
2. die beiden wirksamen Mittcl, Kalk sowohl wie Kohle, in dem fiir solche Umsetzung

ęrforderlichen Ueberschufs vorhanden sind.
Es folgt daraus, was ja bekannt ist, dafs bei Mangel an freiem Kalk in der Hochofenschlacke 

unter sonst gleichen Umstanden ein Theil des Schwefels ais Schwefeleisen vom Roheisen aufgelóst 
wird; ebenso mufs das Eisen schwefelhaltig fallen, wenn es an Kohlenstoff fehlte, wenn die Beduclion 
des Eisenosyds eine unvollkommene war. M. H.l Ich  hebe hervor,  dafs das Rohe i sen  
sc h w efelh a Itig fal l t  auch bei kalkbas i scher  Schl acke ,  w en n diese e i s enoxydul ha l t i g  wird.

Praktiscb wissen wir die Nothwendigkeit des Ueberschusses von Kalk und Kohle gegenuber 
Schwefeleisen bei der Umsetzung FeS +  CaO +  C ja zur Geniige bestatigt; wenn wir ohne andere 
Hulfsmittel ais Kalk das Eisen schwcfelfrei erblasen wollen, so ist das nur moglich durch Melir- 
aufwand an Kohlenstoff bei kalkiger Schlacke, die schon ihrer Schwerfliissigkeit wegen mehr Kohle 
erfordert. Es ist eine kitzlige Aufgabe aus diesen Griinden, mit Kalk allein schwefelfreies Eisen 
w e i f s  zu erblasen; mit Sicherheit fallt unter solcher Bedingung nur g r a u e s  Eisen schwefelfrei. 
Diese landlaufige Thatsache habe ich mit Absicht elwas brcit getreten.

Das Eisen, welches heute unsere Hochofen in so hervorragendem Mafse beschaftigt, das 
Thomaseisen, gestaltet nun gliicklicherweise vermoge der bei ihm erwunschten Zusammensetzung 
die Anwendung der beiden besten Entschwefelungsmitlel, des Mangans und Calciums bezw. Kalks, 
in angenehmer Yereinigung.

Sic wissen ja, wie die Qualitiilsbedingungen fiir Thomaseisen unseres Bezirks lauten. Der 
voi-geschriebenc Mangangehalt von 2 bis 2,5 sichcrt nicht nur die Schwefelgrenze von 0,1 
er wiirde geringer sein durfen, wenn nicht der Verlust beim Umschmelzen zu decken und hierbei 
Schulz gegen Schwefelaufnahme tiotliig wiire; er geniigt bekanntlich auch noch, betrachtliche 
Poslen mindcrwerthigfcn Eisens schwcfelfrei mit einzuschmelzen, denn das heifs eingeschmolzene 
Eisen ist noch bei 0,8 $  Mangan hinreichend schwefelfrei. Auch eine Schwefelabscheidungsmethode!

Der Hoeltofengang auf Thomaseisen ist ein angenehm milder; die Schlacke, welche im Mittel 
32 $  SiO2, 40 CaO, 4 MgO, 10*AI20 0, 5 MnO, 5 CuS 

enthalten mag (naturlich kommen Abweichungen namentlich in Thonerde und Magnesia vor), ist von 
zusagender Flussigkeit, giebt nicht so leicht zu Unbeąuemlichkeiten Veranlassung, und wenn man 
Sorge tragt, dafs der Eisenoxydulgehalt nicht iiber 1 $  steigl, d h. die Schlacke geniigend warm 
bleibt, so hat man schwefelHaltiges Eisen nicht zu befurchten.

Es hat daher keine Schwierigkeiten, Thomaseisen schwefelfrei zu erhalten, aber dąs Bild 
andert sich, sobald wir uns die Frage vergegenwartigen: Wie verhiilt sich der Schwefel be i m  
T h o m a s i r e n ?

Nehmen wir an, dafs der Einsatz mit
0 , 2 #  Si, 2,5 C, 1,0 Mn, 2,4 P, 0,12 S 

in den Gonrerler gekommen ist und soviel Kalk zugegeben sei, dafs er etwa das Siebenfache 
vom Phosphor ausmacht. Was macht nun das bischen Schwefel ?

Wenn ich sage, dafs einem Schwefelgehalt von 0,12 % im Roheisen ein solcher von 0,11 % 
nach der Entkohlung, vori 0,07 nach der Entphosphorung und von 0,05 $  nach dem Mangan- 
zusatz entsprićht, so sind diese Zahlen nicht etwa das arithmetische Mittcl aus den zahlreichen 
vorliegenden Untersuchungen, die uns heutzulage zu Gebote stehen, sondern sie sollen das Yerhaltnifs
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ausdriicken, in welchem die. beim THomasiren eintretende Schwefelabscheidung in drei  Abschnitten 
bewirkt wird. Ich wiirde gerne von Ihnen vernelnnen, ob dieses Yerhaltnifs sich mit Ihren Erfahrungen 
in Einklang stelit. Der Austritt von Schwefel im ersten Theil des Blasens ist nur gering; die 
Falle sind nicht seiten, dafs in dieser Periode gar kein Schwefel abgestofsen wird, ja sogar aus 
dem stets schwefelhaltigen Kalk eine merkliche Zunahme eintritt, andererseits findet man auch, 
dafs schon in diesem Theil des Blasens ein erheblicher Theil des Schwefels entfernt wird. Die 
Reaction zwischen CaO, FeS-j-C  (des Eisens) k a n n  nur von geringer Wirkung sein, weil in der 
oxydirenden Umgebung die Wirkung des Kohlenstoffs nicht aufkommt, gebildetes Schwefelcalcium 
oxydirt und durch das Eisenbad unter Riickbildung von Schwefeleisen zerlegt wird. Dieses Spiel 
hiniiber und heriiber dauert fort, solange noch Kohlenstoff in nennenswerther Menge yorhanden ist.

Anders wird der Vorgang im zweiten Theile des Blasens. Mit dem Fortschreiten der 
Entphosphorung wird der Gehalt an freiem Calciumoxyd geringer, der Gehalt an Eisenoxydul tritt 
vor, und es stellen sich mehr die Bedingungen ein, welche eine theilweise Oxydation des Schwefel- 
eisens und Entfernung des Schwefels ais schwefelige Saure zulassen. Geht das Eisen warm, so 
findet inzwischen der interessante und nicht unwichtige Vorgang statt, dafs Mangan aus der Schlacke 
durch Phosphor zuruckgeholt wird, welches in dieser Temperatur energisch Schwefel abscheidet. 
Wir konnen alsdann nach der Mitte, gegen Ende der Entphosphorung eine betrachlliche Schwefel- 
abnahrne nachweisen, die sich in anderen Fallen nicht so bemerkbar macht.

Die Abnahme des Schwefels am Endo des Blasens wird, wie bekannt, grofser durch Ueber- 
blasen; aber ein sieheres Mittel zur Beherrschung nennenswerther Schwefelmengen durch Oxydation 
haben wir im Ueberblasen nicht, weil Schwefeleisen neben Eisenoxyduloxyd bestandig ist, und 
daher das Eisen langst, mit Eisenoxydul gesattigt, verbrannt sein wiirde, bevor noch alles Schwefel
eisen oxydirt ware.

Im dritten Act, bei der Riickkohlung durch Manganeisen, erfolgt mit Sicherheit Schwefel
abscheidung ais Schwefelmangan; mit dieser Abscheidung kann man rechnen, sie kann unter 
Umstanden die yorhergegangene Abscheidung iibertreffen, da sie abhangig ist von der Menge 
des Mangans.

Wenn wir dem Vorblasen 1/i2, dem Nachblasen 4/i2 und dem Manganzusatz 2/12 des Schwefels 
zur Abscheidung zusprechen, also 58,3 oder rund 60 % des Gesammtschwefels ais im  Mi t te l  
abzuscheiden hinstellen, so ergiebt sich daraus, dafs m it S i c h e r h e i t  auf kaum 50 % zu rechnen 
ist. Da aber der Schwefel im Flufseisen mit 0,07 sein Unwesen beginnt, so darf das Thomas- 
cisen nicht erheblich iiber 0,1 mit in den Converter bringen.

Beim M a r t i n p r o c e f s  kann das Verhalten des Schwefels nur wenig verschieden sein; die 
Dauer des Processes sollte eine grofsere Abscheidung von Schwefel ermóglichen und sichern; aber 
die kalkbasische Schlacke, wenn auch von yornherein ziemlich eisenoxydulhaltig, ist sehr empfanglich 
fiir den Schwefel in den Generatorgasen, der ais schwefelige Saure iiber sie hinstreicht. Ich 
bctrachte diesen Theil der Frage aber ais nicht zu meinem Referat gehorig. Da der Martinbetrieb 
bei uns sich in der Hauptsache immer noch auf die Abfalle von seinem und dem Converterfiufseisen 
stiitzt, so umfafst im grofsen Ganzen die Entschwefelung des Roheisens fiir den Converter auch 
das Materiał fiir den Martinofen.

Die Mittel, welche uns im Hochofen zur Fernhaltung des Schwefels aus dem Thomaseisen 
dienen, habe ich kurz besprochen und auch betont, dafs es keine Schwierigkeiten hat, dem Thomas
procefs ein Eisen zu stellen, mit dem er durch Umschmelzen ohne-Rothbruchgefahr arbeiten kann. 
Um das Thomaseisen mit Sicherheit schwefelfrei zu stellen, mussen wir den Gehalt an Mangan 
so hoch halten, dafs eine Schwankung nach unten noch genug Mangan liifst, um Schwefel nicht 
aufkommen zu lassen; solche Schwankungen sind ja bei den bestarbeitenden Hochofen eine 
alltagliche Erscheinung. Fiir den Thomasbetrieb mit Umschmelzen und sorgfaltiger Gattirung ist 
hierdurch dio Schwefelplage beseitigt und Entschwefelungsmethoden sind kein Bediirfnifs.

Aber ein Anderes ist es, wenn das erzeugungsfliissige Eisen direct auf Flufseisen yerblasen 
werden soli; in diesem Falle ist das oben bezeichnete Eisen nicht zu gebrauchen; es mufs mehr 
nach der Schwefelgrenze stehen und somit leicht schwefelhaltig werden. —

Von den yielen in friiherer Zeit gemachten Versuchen, aufserhalb des Hochofens dem Roheisen 
Schwefel zu entziehen, die aber zu einem Verfahren kaum gediehen sind, seien einige des Ueber- 
blickes wegen angefuhrt.

1. Mit dem fast zu gleicher Zeit von Kr upp  in Deutschland und L. B e l l  in England 
benutzten Yerfahren, durch Behandcln des eingeschmolzenen Eisens in beweglichem Herde mit 
Eisenoxydscblacke den Phosphor zu entfernen, war auch eine Entschwefelung verbunden. Diese 
Entschwefelung beruhte in der Hauptsache auf Oxydation des Schwefels durch Eisenoxyd zu 
entweichender schwefeliger Saure. Wir haben hier das beste Beispiel der Verfliichtigung des 
Schwefels durch metallbasische Schlacke.

X I . i » 2
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2. Das Verfahren von H o l l w a y  sowohl wie das von H e n d e r s o n  sind ahnlicher Art.
Der Letztere setzte dem Eisenoxyd Flufsspath zu und brachte beides auf den Boden des Puddelofens.

3. Das Verfahren von Rol l et ,  der viele Versuche behufs Abscheidung des Schwefels gemacht 
hat, besland in der einen Ausfiihrung im Einschmelzen des Roheisens mit grofsen Kalktnengen 
unter Zusatz von Flufsspath im Cupolofen mit basischem Futter, den B e l l ,  S t e a d  u. A. bereits 
zu anderen Zwecken vorgeschlagen hatten.

Die andere Ausfiihrung sollte im Drehofen oder in der Birne mit basischem Futter durch
Kalk und Kohle erfolgen.

Beide Ausfiihrungen konnten nicht zur Geltung kommen, weil diese Entschwefelung durch 
Kalk und Kohle der Hochofen bequemer und billiger besorgt.

4. Das Verfahren von W a r n e r  und das von H e a t o n  besteht in der Anwendung von
alkalischen Salzen, die auf den Boden eines Behalters gebracht werden, in welchen das geschmolzene 
Roheisen gegossen wurde. Heaton benutzte dazu Natron-Salpeter, W arner Soda und Kalksteiri. 
Dafs diese Alkalien geeignet sind, Schwefel aufzunehmen, ist zweifellos; ihre praktische Verwendung 
aber ist ausgeschlossen der Kosten wegen. Deshalb konnen wir auch neueren Versuchen in der 
Anwendung von Alkalisalzen praktische Bedeutung nicht zuerkennen.

5. Um auch das anzufiihren und der Curiositat wegen sei noch das Verfahren von Ce l y
genannt, welcher mit Hiilfe von Wasserstoff und Wasserdampf Schwefel aus dem Eisen
entfernen wollte.

Alle diese Verfahren, soweit auch ihre metallurgische Grundlage annehmbar sein mag, scheiden 
fiir das directe Verblasen erzeugungsfltissigen Eisens aus, weil sie zu theuer sind und weil sie 
nicht wirksam genug sind, um die heutigen Massen zu bewaltigen.

6. Von den Verfahren nun, welche in der Neuzeit zur Entschwefelung in Vorschlag gebracht 
und versucht worden sind, steht im Vordergrunde S a n i t e r s  Procefs. Saniter will, wie Ihnen 
bekannt ist, durch eine Mischung von Chlorcalcium mit Aetzkalk oder Kalkstein, welche er auf 
den Boden der Pfanne bringt und dort thunlichst festhalt, das einfliefsende Eisen entschwefeln. 
Ich darf voraussetzen, dafs Herren anwesend sind, die das Verfahren versucht haben, und bitte Sie, 
uns Ihre Erfahrungen nicht vorzuenthalten.

Das Yerfahren bietet dadurch Interesse, dafs ihm, wie Sie wissen, die Reaction zu Grunde 
gelegt wird: FeS -j- CaO =  CaS -f- FeO.

Das Flufsmittel Chlorcalcium lóst den Kalk leicht und schnell zu einer diinnen, fliissigen, 
sehr basischen Schlacke auf, welche die Contactwirkung des Aetzkalks bęfordern soli, die ja bei 
dem erheblichen Unterschied im specifischen Gewicht von Eisen und Schlacke nur ęine beschrankle 
sein karni. Wenn wir uns vergegenwartigen, dafs das Roheisen im Hochofen dann schwefelhaltig 
fallt, wenn in der Formel FeS -f- CaO -j-C =  CaS +  Fe -f- CO die Glieder CaO und C zu schwach 
waren, dafs die Schlacke zu lang oder zu kalt war, so entspricht es durchaus metallurgischen 
Grundsatzen, durch einen Zusatz des einen Factors im Ueberschufs diesen Mangel zu begleichen. 
In Saniters Procefs geschieht dies also durch einen Ueberschufs an Calciumoxyd, und wir konnten 
uns wohl denken, dafs der gelGste Kohlenstoff des Eisens durch den Ueberschufs an Calciumoxyd 
die Umsetzung bewirken konnte.

Die praktische Ausfiihrung aber liifst im Stich; und zu den von mir in unserer Zeitschrift mit- 
getheilten negativen Ergebnissen * will ich nur noch das Folgende eines weiteren Versuches anfiihren.

Auf eine Mischung von 150 kg Kalk und 90 kg Chlorcalcium, beide zusammen gemahlen, 
flossen 9300 kg Roheisen, wobei die Mischung mit Stiicken basischer Hochofenschlacke beschwert 
war; es erfolgte hefliges Auswerfen von Schlacke und Eisen. Nach der Beruhigung, in 5 bis 10
Minuten, erwies sich das Eisen ais matt geworden; es mufste gekippt werden. Das Laboratorium
fand in dem Eisen: yorher: 2,02 P, 0,53 Mn, 1,63 C, 0,52 S

nachher: 2,03 „ 0,25 „ 1,55 „ 0,32 „
Selbst diese geringe Schwefelabnahme, bei welcher von einer Entschwefelung nicht die Rede 

sein kann, wird man trotz der gleićhzeitigen KohlenstofTabnahme in der Hauptsache dem aus- 
getretenen Mangan zuschreiben mussen wegen der kriiftigen Bewegung im Eisen. Ich mache auf 
die Manganwirkung hier aufmerksam, weil es bekannt ist, dafs auch in Wigan das Verfahren im 
Stiche liifst, wenn es sich um grófsere Schwefelmengen im Eisen handelt, die eben durch Mangan 
nicht mehr beglichen werden. Es macht einen eigenthumlichen Eindruck, wenn auf dem December- 
Meeting des „Cleveland Institution of Engineers” auf eine Frage des Prasidenten Wm. Hawdon  
Hr. P e r c y  bemerkte: „Ich kann sagen, wir verwenden kein Mangan in unserm Hochofen."

Das mag richtig sein, wenn Manganerze gemeint sind. Meines Wissens aber werden in 
W igan fast ausschliefslich Sinters yerblasen, welche etwa 4 % Manganoxydul fiihren. Ja, m. H.,

* Yergl. „Stahl und Eisen* 1893, Nr. 2, S. 49 und Nr. 4, S. 168.
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da sind wir so genugsam, uns mit solchen Manganmengen zur Noth zu behelfen und das Eisen 
mit ihrer HUlfe schwefelfrei zu liefern.

Die dem Saniterprocefs zu Grunde gelegle Reaction FeS -)- GaO =  CaS -)- FeO wiirde fur 
unser Eisenhiittenwesen von solcher Bedeutung sein, dafs es sich wohl verlohnt, ihr etwas naher 
auf den .Grund zu gehen.

Ich habe in unserer Zeitschrift schon daruber Mittheilung gemacht, dafs eine Schmelzung von
1 Gewichtstheil Schwefeleisen und 1 Gewichtstheil Calciumoxyd an fliissiges Eisen Schwefel abgiebt. 
Ware die Umsetzung von Schwefeleisen in Schwefelcalcium unter Bildung von Eisenoxydul vor sich 
gegangen, wozu es an Galciumoxyd-Ueberschufs nicht fehlte, dann ware Schwefeleisen nicht mehr 
loslich und konnte also auch vom Eisen nicht wieder aufgenommen werden.

Zum wiederholten Małe komme ich auf den Vorgang im Hochofen zuriick; wenn fur die 
Reaction: FeS -f- CaO -)- G =  Fe -f- GaS -j- GO das reducirende Agens Kohlenstoff ungentigend 
wird, wenn auch in sehr kalkbasischer Schlacke Eisenoxydul zuriickbleibt, dann wird das Eisen 
schwefelhaltipc. Mit dem Verschwinden des Gliedes G wird die Formel ungultig; Eisenoxydul ver- 
hindert die Bildung von Schwefelcalcium. Da aber alles Schwefeleisen in inniger Schmelzung mit 
kalkbasischer Schlacke war, also die Unisetzung in Schwefelcalcium nach Saniters Procefs erfolgen 
mufste, so folgt daraus, dafs Eisenoxydul auch Schwefelcalciumbildung zerstort. Mit einem Wort, 
der Hochofenrohgang erhebt den kriiftigsten Widerspruch gegen die Geltung der Formel:
FeS -j- GaO =  FeO -f- GaS. Hiervon ausgehend, haben wir den folgenden Versuch angestellt:

lm Stickstoffstrome eingeschmolzenes FeO -f- CaS -(- CaO wurde ais Pulver auf den Boden
eines basischen Tiegels gebracht; darauf gegossenes heifsflussiges Eisen hatte

vorher: 0,66 Mn und 0,074 S
nachher: 0,56 „ „ 0,226 „

Die Schmelzung (der Regulus) war frei von Calciumoxyd. Da das Gewicht des Pulvers nur 
knapp 9 #  von dem des Eisens betrug und die Dauer der Einwirkung nur wenige Secunden lang 
war, so ist eine encrgische Schwefelaufnahme durch das Eisen erwiesen, also das Vorhandensein 
von Schwefeleisen, gebildet durch Einwirkung von Eisenoxydul auf Schwefelcalcium.

Das Mengenverhaltnifs von FeS, CaO, CaS und FeO in diesen und vielen, vielen anderen
zum Zwecke der Untersuchung hergestellten Schmelzen a n a l y t i s c h  fcstzustellen, wurde im 
Laboratorium mit allen moglichen Mitteln und vieler Ausdauer, bis dahin aber ohne endgiiltigen 
Erfolg versucht. Die Ermittlung bleibt eine Doctorfrage.

Was gefunden wurde, spricht fiir den Vorgang:
2 FeO +  2 CaS =  FeS +  CaO +  CaS +  FeO

und umgekehrt ' 2FeS -j- 2CaO =  FeS -j- CaO -j- CaS -f- FeO.
Jedenfalls haben wir es hier mit einem noch neuen Be i s pi e l e  zu thun,  dafs eine 

Reaction, ruckwarts gelesen, auch noch richtig sein kann.
M. H. ! Ich erinnere daran, dafs Eisenoxydul mit Kohlenoxyd metallisches Eisen und Kohlen

saure giebt; umgekehrt giebt Kohlensaure mit metallischem Eisen Eisenoxydul(oxyd) und Kohlenoxyd. 
Salzsaure und Kalk bilden Chlorcalcium und Wasser; Chlorcalcium und Wasserdampf liefern 
Aetzkalk und Salzsaure. Eisenoyyd und Wasserstoff bilden metallisches Eisen und Wasserdampf; 
metallisches Eisen und Wasserdampf wiederum Eisenoxyd und Wasserstoff. Derartige Processe werden 
bestimmt durch die Mengenverhaltnisse; sie sind deshalb insbesondere dann moglich, wenn die 
eine oder die andere der Neubildungen ais fluchtig weggefiihrt wird.

Um zu ermitteln, ob es richtig ist, dafs Eisenoxydul(oxyd) Schwefelcalcium zu zerlegen 
imstande ist, stellten wir praktische Versuche in der Richtung an, dafs wir abgestochenes Thomas
eisen mit kurzer, warmer Hochofenschlacke uriter Zusatz von Eisenoxydul(oxyd) behandelten.

In der Transportpfanne fur fliissiges Eisen wurden 1400 kg Roheisen mit 150 kg Eisen- 
oxydul(oxyd) in Form sauberen Hammerschlags und 20 kg Chlorcalciumkalk zusammengebracht. 
Die Mischung hildete eine dunnfliissige Eisenoxydulschlacke. Demnachst wurden 1600 kg durchaus 
warmer, basischer Hochofenschlacke hinzufliefsen gelassen. Nach Beendigung der Einwirkung hatte 
das Eisen einen viel schlechteren Bruch, und das Laboratorium fand:

vorher: 0,65 Mn, 0,154 S

ferner in der
0,28 „ 0,325 „

Hochofen Pfannen-
schlacke schlacke

Si02 . 31,05 % 30,30 %

FeO . . 1,36 „ 3,95 ,
Mn. . . 5,60 „ 6,09 „
S . . • 2,57 „ 2,21 ,
CaO . . 39,78 „ 37,89 „



Die Pfannenschlacke hatte den Charakter einer recht unangenehmen (Hochofen-) Rohgang-
schlacke angenommen, Chlorcalcium verdampfte. Wenn wir beriicksichtigen, dafs das Eisen bei 
diesem Versuch immerhin noch vorher 0,65 % Mangan hatte, so ist die Riickbildung von Schwefel
eisen eine sehr betrachtliche, und ich meine, wir haben bier eine praktische Darlegung, warutn 
Saniters Procefs zur Abscheidung des Schwefels aus dem Roheisen nicht  wi rksam tein kann.

Eine andere Methode der Neuzeit ist das Yerfahren von Hordę ,  das sich praktisch bereits 
auf dem Continent und in England bewahrt hat. Das Miltel bei diesem Verfahren ist das Mangan; 
seine Ausfuhrung gestaltet sich so, dafs in einem Mischbehalter von 100 biś 150 t Fassung das 
schwefelhaltige Eisen mit Eisen von hoherem Mangangehalt versetzt wird. Sorgt man dafur, dafs
das Eisen im Behalter 1 bis 1,5 Mangan behiilt, so geht die Reaction FeS -J- Mn =  MnS -f- Fe
glatt und mit absoluter Sicherheit vor sich.

Bezuglich dieser Reaction fiihre ich noch an, dafs sie uns einen Beleg dafiir giebt, dafs der 
Schwefel- im Eisen ais Schwefeleisen gelost sein mufs. Wenn man den Procefs in kleinem Mafs- 
stabe, sauber in Tiegeln ausfiihrt, indem man in hochschwefelhaltiges Eisen geschmolzenes
Manganeisen giefst, so scheidet sich eine unschmelzbare Schale auf dera Eisen ab, deren 
grunliches Pulver in seiner Zusammensetzung an 63,2 % Mn, 36,8 % S so nahe herankommt, 
dafs die Verbindung ais reines Schwefelmangan zu belrachten ist.

Die mehrjShrige Durchfiihrung dieses Verfahrens hat ergeben, dafs es das fiussige Eisen nicht 
theurer macht, im Gegentheil verbilligt. Die Einzelheiten des Verfahrens betreffend, darf ich auf 
die Mittheilungen im Octoberheft 1891 von „Stahl und Eisen“ verweisen. Fur die Schlackenlinie 
im Futter des Behalters haben wir in jungster Zeit Magnesitsteine der Firma C. S p a e t e r  ver- 
wendet und gute Ergebnisse erzielt.

M. H. Es ist neuerdings die Frage aufgeworfen worden, was kostet uns das Mangan im
Thomaseisen? Wir im rhein.-westf. Bezirk sind wohl nicht in der Lage, den Betrag scharf abzu- 
grenzen; jedenfalls wurde das Eisen ohne besonderen Mangan-Erzzusatz, lediglich mit mehr Kalk 
und Koks erblasen, nicht billiger sein, wenn es auch nur halbwegs schwefelfrei bleiben soli, wobei
es noch leicht 0,15 bis 0,2 % Schwefel fiihren wird. —

Scharfer spricht sich fiir den Minettebezirk der Uebergang zu manganhaltigem Thomaseisen 
aus — gliicklicherweise, wollen wir sagen! Von befreundeter, technischer Seite wird mir in dieser 
Beziehung ais zuverlassig angegeben, dafs dort das Thomaseisen mit 1,7 % Mangan sich um
3 bis 3,40 J t  und das sog. O.-M.-Eisen um 1,60 bis 2,— J t  hoher stellt, ais das ordinare 
Luxemburger Eisen. Die Kosten der Umwandlung in manganhaltiges Thomaseisen wurden sich 
hiernach auf 1,40 J t  beziffern, da das gewohnliche Luxemburger Eisen fiir das directe Verblasen 
wohl nicht in Betracht kommen kann.

M. H .! Fiir 1,40 J t  richtet man mit der Tonne abgestochenen, flussigen Eisens nicht viel aus,
wenn besondere Zusatze gemacht werden sollen; das wollen wir doch festhalten.

Die Zusatze mufsten sehr billig sein und es ist nicht anzunehmen, dafs die Kosten fiir 
Saniters Mischung, fur Chlorcalcium stehen bleiben wurden, wenn das Verfahren brauchbar ware. 
Die Mischung kostet heute schon:

an gemahlenem Chorcalcium 0,80 J t  

Kalk 0,18 „
Sa. 0,98 J t

d. i. rund eine Mark auf die Tonne Eisen ohne Lohne und grofsere Reparaturkosten der Pfanne.
M. H .! Ich habe Ihnen nur zwei neuere Entschwefelungsmethoden vorfiihren konnen.. Die 

eine stiitzte sich auf die vermeintliche Wirkung zugefiigten Chlorcalciumkalkes, die andere stiitzt 
sich mit Erfolg auf die untriiglich sichere Wirkung des dem Eisen eingegebenen Mangans. Es 
ist selbstverstandlich ferne von mir, die Auffindung be.sserer Methoden von vornherein in Abrede 
stellen zu wollen, aber so lange unsere Flufseisenfabrication iiberhaupt nicht ohne Mangan arbeiten 
kann, steht die Manganmethode vorne an der Spitze. (Lebhafter allseitiger Beifall!)

V o r s i t z e n d e r :  Ich eróffne die Discussion iiber den Vortrag des Hrn. Hilgenstock.
Hr. S c h i l l i n g  hat das Wort.

Hr. S ch illin g : Der Schwefel ist schon seit langer Zeit ein iibelbeleumundeter Korper gewesen, 
welcher eigentlich immer unter Polizeiaufsicht gestanden hat. Es ist dies eine Schulkrankheit, die 
wir mitgebraeht haben, dafs Jeder glaubt, die Ursache des Rolhbruchs sei immer der Schwefel. 
Wer den Puddel- und spater den Bessemerprocefs und darauf den Thomasprocefs durchgemacht 
hat, der wird zugeben, dafs die Schwefelmengen, die beim Puddelprocefs ais Ursache des Rothbruchs 
angesehen werden, beim Bessemerstahl das Zehnfache betragen konnen, ohne schadlich zu sein.

W a s u m  in Bochum ist der Erste gewesen, der Bessernereisen mit 0,2 bis 0,3% Schwefel 
verarbeitete und nachwies, dafs sich daraus sehr guter Stahl machen liefs. Die Ursache, weshalb



Juni 1893. , S TA H L  UND E ISEN . '  Nr. 11. 461

Schwefel im Bessemerslahl nicht die Wirkung 'hat, wie beim Puddelprocefs, ist damals nicht 
aufgeklart worden.

Erst spater, nachdem Thomasroheisen verarbeitet wurde, zeigte es sich, dafs es wahrscheinlich 
daran liegt, dafs der ganze Schwefel von vornherein im Roheisen und spfiter auch im Stahl an 
Mangan gebunden ist. Wenn man manganhalliges Roheisen aus dem Hochofen in eine Pfanne 
laufen lafst, so scheidet sich wahrend des Einlaufens eine grofsere Menge Schwefelmangan aus. 
Z. B. Roheisen, das mit 1 , 3 $  Mangan und 0,2 $  Schwefel in die Pfanne lauft, zeigt nach
ungefahr 25 Minuten nur 1 , 0 $  Mangan und 0 ,1 $  Schwefel. Wahrend des Einlaufens bildet
sich eine Schlacke, die 2 8 $  Mangan und 8 $  Schwefel enthalt.

Auf diese Weise wurde zuweilen Eisen verarbeitet mit 0 , 8 $  Mangan und 0 , 2 5 $  Schwefel, 
dann wurden 100 kg Ferromangan in die Pfanne geworfen, und wenn das Eisen ausgegossen 
wurde, hatte es 0 , 8 $  Mangan und nur 0 , 1 5 $  Schwefel, und der Stahl war tadellos.

Ich wollte das nur erwahnen, um zu zeigen, dafs die Furcht vor dem Schwefel und die 
ganze Entschwefelungsmethoden, die so viel Staub aufgewirbelt haben, fiir unsere deutschen Ver- 
haltnisse uberfliissig sind, denn der Schwefel, namentlich, wenn das Materiał direct verarbeitel
wird, trilt in den fertigen Producten in so minimalen Mengen auf, dafs der Stahl stets tadellos wird.

Beim Verarbeiten von schwefelhaltigerem Roheisen mufs Sorge getragen werden, dafs wahrend 
des Nachblasens stets ein geniigender Mangangehalt im Bade yorhanden ist.

Hr. Geheimralh Wedding-Berlin: Nach den Erfahrungen, die mir bisher aus der Praxis mit- 
getheilt worden sind, hat doch der letzte Herr Vorredner nicht ganz recht, wenn er behauptet,
dafs die Frage der Entschwefelung des Flufseisens fiir uns in Deutschland ziemlich gleichgiiltig sei. 
Mir scheint im Gegentheil, dafs durch den scheinen, eingehenden und interessanten Vortrag ein 
recht wesentlicher Beitrag zur gliicklichen Losung dieser wichtigen Frage, welche mit Recht die 
meisten Eisenhuttenleute in bestandiger Erregung halt, geliefert worden ist. Die gegebenen Zahlen 
und Verhaltnisse bediirfen naturlich eines eingehenden Studiums, und ehe der Vortrag gedruckt 
yorliegt, bin ich fern davon, das Einzelne zu besprechen, indessen, wras mich anregt, das Wort zu 
nehmen, ist der Umstand, dafs ich an den Herrn Vorlragenden eine Frage richten will iiber die 
Moglichkeit der Entschwefelung auf einem von ihm nicht erwahnten Wege. Vorher mochte ich 
mir indessen einige Bemerkungen gestatten. Die Ansicht, dafs entgegengesetzle chemische Reactionen 
g l e i chze i t i g  nebeneinander yorgehen konnten, ist wohl auch nicht die des Redners gewesen, ob- 
wohl dies aus seinem Vortrage hervorzugehen schien, sie widersprache allen Nuturgesetzen und 
ganz besonders wiirde sie das bekannte Berthelotsche Gesetz, wonach stets diejenige Yerbindung 
sich zu bilden hat, welche der hochsten Warmetónung enlspricht, umstofsen. Ich glaube, dafs 
wir allen Grund haben, der Thermochemie die allergrófste Aufmerksamkeit zu widmen, obschon 
sie bisher noch zu wenig ausgebildet worden ist; aber die Chemie iiberhaupt ist doch erst durch 
sie auf den Stand einer Wissenschaft erhoben worden. Entgegengesetzte Reactionen konnen also 
nur bei yerschiedenen Temperaturen verlaufen.

Eins haben wir von dem Herrn Vorredner mit Sicherheit ais Ergebnifs aus der Praxis aussprechen 
gehiirt, namlich, dafs voni okonomischen Standpunkte aus nicht darauf zu rechnen sein wird, mit 
anderen Substanzen yorzugehen, ais mit denen wir bisher arbeiteten; also werden wir uns immer nur 
auf Calcium und Mangan stiitzen durfen. Es giebt nun nach Angabe des Herrn Redners bisher zwei 
Wege: nach dem einen sorgt man dafiir, dafs Calcium und Mangan sich bereits im Hochofen mit 
dem Schwefel verbinden, so dafs man schwefelfreies Roheisen bekommt. Dieses Yerfahren mag 
nun fiir manche Werke, z. B. in Westfalen, leicht durchfiihrbar sein, viel schlimmer steht es in 
Luxemburg und Lothringen und ebenso schlimm wird es stehen, wenn die Werke in Rheinland 
und Westfalen infolge der schon eingetretenen und vielleicht noch folgenden FrachtermSfsigungen 
und gar nach der Moselkanalisation mit grofsen Mengen Minette yersorgt werden konnen. Soli 
man in solchen Fallen erst Manganerze herbeischaffen, dann vertheuert sich die Roheisenproduction 
ganz erheblich, und deshalb enlsteht die Frage, ob man nicht besser fahrt, billiges schwefelhaltiges 
Roheisen zu erzeugen und dann erst den Schwefel auf dem zweiten Wege, nach dem Horder 
Yerfahren, zu entfernen? Dieses Horder Verfahren setzt aber ein manganreiches Roheisen neben 
dem schwefelhaltigen voraus und ist daher wieder fiir Luxeinburg und Lothringen nicht yerwendbar. 
Aber sollte es nicht noch einen dritten Weg geben? Was hindert denn, ein Flufseisen in der 
Thomasbirne oder im 'basischen Flammofen ohne Riicksicht auf den Schwefel zu erzeugen und 
dieses schwefelhallige Flufseisen erst zu entschwefeln, indem man getrennt davon ein mangan- 
haltiges Flufseisen erzeugt, dies dem schwefelarmen Flufseisen in ausreichenden Mengen zusetzt 
und die beiden Sorten griindlich vermischt? Sollte man nicht auf diese Weise, also indem man 
die Horder Erfindung der Entschwefelung auf das fertige Flufseisen ijbertriige, yiel billiger zum 
Ziele kommen konnen?
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Hr. Hilgenstock: Ich mufs zunachst bemerken, dafs ich. von zwei Reactionen nicht gesagt 
habe, dafs sie gleichzeitig vorgehen; ich habe nur andeuten wollen, dafs wir verschiedene metal- 
lurgische Processe kennen, die in umgekehrter Richtung vor sich gehen. Dann hat Hr. Geheimrath 
W e d d i n g  gemeint, ob es nicht zweckmafsiger ware, Mangan allein fiir sich lierzustellen. Meine 
Collegen werden mir beipflichten, dafs wir besser daran tliun, das Mangan za vertheilen. Die 
Praxis hat ergeben, dafs dies zweckmafsiger ist. Der Gedanke ist ja nicht oline weiteres zu ver- 
werfen, dafs man schlechteres, schwefelhaltiges Eisen erblasen mochte, und ihm dann Spiegeleisen 
zuzusetzen. Das ist aber nicht billiger, und gerade darauf kommt es hier an. Ich glaube auch 
nicht, dafs es Collegen hier giebt, die so viel Mangan zuselzen, dafs aller Schwefel herausgetrieben 
wird, denn dieses Verfahren wiirde doch zu theuer werden.

Vorsi tzender:  Wunscht noch Jemand das Wort? Yielleicht daruber, ob verschiedene Sorten 
Flufseisen zu misćhen sind? Mir scheint, dafs die Hauptsache bei der ganzen Frage in der Schwierig- 
keit liegt, das Roheisen moglichst warm in den Converter zu bringen, denn alle Manipulationen mit 
Zusatzen in kaltem Zustande verschlechtern unbedingt das Eisen und erschweren den Procefs. Das 
Mischen von zwei fertigen fliissigen Sachen ist immer mit einem Warmeverlust verbunden und 
venirsacht Schwierigkeiten; wollen Sic kaltes Materiał zuselzen, danń werden Sie die Schwierigkeiten 
ins Unendliche steigern. Also nach der Richtung glaube ich nicht, dafs wir das Ziel erreichen 
werden, wahrend wir andererseits in Rheinland und Westfalen noch nicht so angstlich sind beziiglich 
der Zugabe von Mangan. Wir haben ja den Herren aus dem Siegerlande immer entgegengehalten: Mit 
der Zunahme des Flufseisenprocesses wird auch der Bedarf an Manganerzen wachsen, und das ist auch 
thatsachlich der Fali. Wir wollen hoffen, dafs dieser Zustand im Interesse des Siegerlandes 
wenigstens vorlaufig so bleibt.

Wunscht noch Jemand das Wort? [Pause.] Das ist nicht der Fali. Ich schliefse die Discussion.
Bevor wir zu dem folgenden Punkte der Tagesordnung ubergehen, eriibrigt mir noch, dafs ich 

auch in Ibrem Namen Hm. Hi l gens tock fiir seine miihevolle Arbeit verbindlichsten Dank ausspreche.
Wir kommen nun zum dritten Punkt der Tagesordnung:

Ueber Gasfeuerimgeii
und ich ertheile das Wort Urn. Blezinger.

Hr. Ingenieur A. Blezinger-Duisburg: M. H .! Wenn ich iiber Gasfeuerungen sprechen will,
so ist es nicht meine Absicht, Ihnen ein Gesammtbild der heutigen Gasfeuerungen zu entwickeln,
sondern ich wollte nur fur einige Neuerungen auf diesem Gebiete Ihr Interesse erwecken.

Die Gasfeuerungen sind stets zusammengesetzt aus 2 Theilen, den Gaserzeugern, Generaloren,
und den Raumen, in welchen die erzeugten Gase verbrannt werden, also den Oefen. Die Gas-
erźeugung ihrerseits gliedert sich bei allen Brennmaterialien, welche Kohlenwasserstoff enthalten, 
wieder in 2 Theile, in die Entgasung und in die Vergasung.

In den Vordergrund drangt sich die Frage, welche Beschaffenheit der Gase ist die beste und 
rationellste? Diese Frage beantworlet sich nicht fiir alle Falle gleich. Die- Erzielung sehr hoher 
Temperaturen benothigt Gase von liohem Gehalt an Wasserstoff und Kohlenwasserstoff bei moglichst 
geringem Gehalt an Stickśtoff und Kohlensaure, wahrend fiir niedrigere Temperaturen die einfache 
Mischung von Kohlenoxyd mit mehr oder weniger Stickśtoff vollauf geniigt.

Eine Regel ist aber unumstofslich fur alle Arten der Gaserzeugung: der Betrieb ist um so 
vortheilhafter, je geringer der Gehalt der Gase an unnóthigem Ballast, d. h. an Stickśtoff, Kohlen- 
sSure, Wasserdampf, und je geringer die Temperatur ist, mit der die Gase den Gaserzeuger ver- 
lassen. Demnach mufsten also Leuchtgas und Wassergas die vortbeilhaftesten Gase sein; sie sind 
jedoch fiir Industriezwecke in weitaus den meisten Fallen zu theuer,' auch in der That dafiir nicht 
nothwendig, da man auch mit geringwerthigeren Gasen die hochsten Temperaturen zu erreichen 
iinslande ist, welche in der Praxis erforderlich sind. Diese letzteren, die sog. Industriegase, sind 
also ein Gemisch von Kohlenoxyd, Wasserstoff und Kohlenwasserstoff mit ungcwunschten Bei- 
rnengungen von Stickśtoff und Kohlenoxyd, zuweilen auch etwas Sauerstoff. Der Gehalt an 
Stickśtoff ist unter ein gewisses Mafs nicht herunter zu diiicken, wohl aber lafst sich der Gehalt 
an Kohlensaure sehr vermindern, und eben die Grofse des Kohlensauregehalts der Gase, sowie die 
Hohe der gleichzeitigen Temperatur geben den Mafsstab fiir die Giite der Gaserzeugung. Es herrscht 
zwar vielfach die Ansicht, dafs eine hohe Temperatur der Gase nur giinstig sei fQr den Ofenbetrieb, 
doch ist dieses nicht richtig. Je hoher die Temperatur der frisch erzeugten Gase ist, desto hoher 
ist der Warmeverlust durch die Abgase aus dem Gaserhitzer; denn mit um so hoherer Temperatur 
mussen diese Gase zum Kamin gehen. Wenn die Gasleitungen auch noch so kurz, noch so gut 
Yor Ausstrahlung geschutzt sind, immer findet eine gewisse Abkiihlung statt, und diese ist um so 
grofser, um so fiihlbarer, je h6her die Temperatur der Gase ist.
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Ich habe Ihnen einige Generatorgasanalysen in eine Tabelle zusammengestellt, welche ich 
bitte, zur Hand zu nehmen. Sie sehen daraus den allmahlichen Fortschritt:

:...... .....................
i II | III

D r u c k g e n e r a t o r
Zuggenerat or alterer j  neuerer

Construction

CO, 7,5 4,0 2,0
0 fehlt fehlt 0,6
CO 21,5 \ 22,5 | 28,4 \

H 0,5 6,0 9,0
C2H4 2,5 J 2,1 J 2,1 1

Summę der vet-
brennlichen Gase 24,5 30,6 39,4

o
o
t-
P-.

a
D

O
>

Analyse 1 ist typisch fiir die alteren Generatoren, welche nur mit Kaminzug arbeiten, also 
fiir die sogenannten Siemens-Generatoren.

Analyse II gilt fiir die heute irn allgemeinen iiblichen Schachtgeneratoren, selbstverst&ndlich 
mit Unterwindbetrieb.

f Analyse III gilt fiir Schachtgeneratoren neuester
Construction.

Sie sehen, wie man durch verbesserte Con
struction weiter gekommen ist in der Concentration 
der Gase. Der Gehalt an KohlensSure hat ab- 
genommen, der an Kohlenoxyd und namentlich an 
Wasserstoff bedeutend zugenommen. Unler Um- 
standen ist man in der Lage, den Gehalt an 
Wasserstoff noch bedeutend zu steigern, liiuft 
dann aber die Gefahr gleichzeitiger Steigerung 
des Kohlensauregehalts. Der jeweilige Betrieb 
mufs ergeben, wie weit man hierin gehen darf.

Es kommt nun noch in Betracht die mog- 
lichste Yermeidung tler Rufsbildung, die einmal

\!/

r4 - 1
k». ■: %

i 1  | i........ji
! \  i B M  i i

%  nal V,
“ - '  Ś m M .

l i
Fig. 1 und 2.

einen nennenswerthen Verlust reprasentirt, schlimmer aber durch Betriebsstorungen verschiedener 
Art sich bemerkbar macht.

Diesem Uebelstande ist bis jetzt mit wenig Gliick begegnet worden. Die yerschiedenen 
Formen von Gaserzeugern, mit welchen das gewiinschte Resultat nicht erreicht wird, also die alten 
Siemens- und die einfachsten Schachtgeneratoren, kann ich wohl ais bekannt voraussetzen.

Ich gestatte mir, Ihnen in dieser Zeichnung einen Schachtgenerator vorzufiihren, welcher 
nicht nur ein sehr gutes Gas liefert, sondern auch die Rufsbildung auf ein Minimum herabdriickt.

Sie sehen in Fig. 1 und 2 das Bild von Generatoren mit Doppelrosten. Die Sohle des 
Generators bildet eine gemauerte FlSche; diese kann aber auch durch einen Planrost ersetzt werden. 
Die beiden seitlichen Roste, deren Rosttriiger aus gekiihlten schmiedeisernen Balken bestehen, 
genugen fiir eine nahezu yollstandige Verbrennung. Der Schacht iiber den Roslen ist im untersten 
Theile senkrecht, erweitert sich dann und zieht sich oben wieder zusammen. Diese 3 yerschicdenen 
Formen sind unbedingt notbig fiir den richtigen Niedergang der Brennstoffsaule und deren rationelle 
Yerbrennung.

Die Gase entweichen seitlich und zwar unterhalb des oberen Endes der aufgeschiitleten
Kohlensaule; dadurch wird eine iibermafsige Erhitzung des Fiilltrichters vermieden und eine langsame 
allmahliche Entgasung des Brennstoffs erzielt. Das so entstandene Gas wird durch die Kohlens&ule
gewisscrmafsen filtrirt. Die richtige Stellung und die Dimensionirung dieser seitlichen Gasabzuge
ist von grofser Wichtigkeit.

Sie sehen, dafs die gesammte Schutthohe eine sehr bedeutende ist, das ist aber nur scheinbar 
der Fali; denn die Gase treten ungefahr in der Halfte der Hohe seitlich aus der KohlensSule 
aus. Die Gase, welche aus der Entgasung stammen, also die Destillationsgase, dringen von oben 
nach unten; die aus der Yergasung kommen von unten. Diese Generatorenform hat auch
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namentlich da wo nicht so hohe Temperaturen, also nicht so sehr gutes Gas erforderlich ist, den 
Yortheil, dafs man darin alle moglichen Mischungen vergasen kann; z. B. Abfallkoks mit backender 
Flammkohle, feine Magerkohle mit Kokskohle u. s. w. Dadurch ist haufig ein sehr billiges Brennen 
zu erzielen. Diese Generatoren haben sich in der Praxis durchaus bewahrt.

Ich will nun noch ein Wort uber die Erzeugung des Unterwindes sagen. Derselbe kann 
mittels Yentilator oder Dampfstrahlgeblase hergestellt werden; im ersteren Falle wird der Betrieb 
meistens erheblich billiger ais mit Dampfstrahlgeblase; es mufs aber dem Roste dann constant 
eine kleine Menge Wasser fein vertheilt zugefiihrt werden, sonst wird der Rost leicht zu heifs und 
dies um so mehr, je hoher die Kohlensaule ist. Beąuemer arbeitet man stets mit Dampfdruck 
und man ist dadurch in der Lage, ganz bedeutende Mengen von Wasserstoff in die Gase zu 
bringen; dies ist ja fur die Erzeugung sehr hoher Temperaturen von grofsem Vortlieil. Aber ein 
Uebelstand tritt bei Anwendung von Dampfstrahlgeblasen leicht zu Tage, das sind die Folgen 
ungleichmafsigen Dampfdruckes. Wie haufig wechselt der Dampfdruck in den Huttenwerken, zumal 
in Walzwerken, und dementsprechend wechselt auch immer die Leistung im Generator quantitativ 
und qualitativ. Es ist deshalb, namentlich fur grofsere Betriebe, vortheilliaft, die Generatoren mit 
einem eigenen Dampferzouger zu versehen, welcher mit hohen Spannungen (bis 8 Atmospharen) 
arbeiten kann. Man ist dann jederzeit Herr iiber die Gaserzeugung und dann kommen die Vortheile 
der neuen Construction am meisten zur Geltung.

Der Wassergehalt des Brennmaterials selbst, der also im Gaserzeuger yerdampfen mufs, 
kann niemals im Generator zur Zersetzung kommen; im Dauberschen Generator ware dies wohl 
noch am ehesten denkbar, doch hat bis jetzt dariiber noch nichts verlautet.

Ich komme nun zu der Verwerthung der erzeugten Industriegase, zu dereń Verbrennung; ich 
mochte dabei zunacht Einiges iiber die Verbrennung im allgemeinen sagen. Es ist klar, dafs dic 
Verbrennung irgendwelchen Brennmaterials am besten vor sich gegangen ist, wenn die Verbrennungs- 
gase nur Kohlensaure und Stickstoff, eventuell auch Wasserdampf enthalten. In der Praxis wird 
dieses Resultat bis heute nicht erreicht. Freier Sauerstoff oder auch freies Kohlenoxyd, wohl auch 
beide zusammen, kommen immer in den Feuergasen vor, ein Beweis, dafs eben die richtige Yer- 
brennung nicht erzielt worden ist.

In den von Prof. Dr. B u n t e  im Jahre 1881 veroffentlichten Heizversuchen finden sich auf 
Tabelle IV unter Anderm folgende .zwei Resultatreihen:

S a a r k 

Heinitz Dechen

o h 1 e n

Reden
Marchweiler

nfaches der theoreliśćhen Luftmenge . . 1,1 ' 2,01
Temperatur-Ucberschufs der Rauchgase . 257° 262°

O A s c h e n f a l l ........................ 416 712
Ł-D-a Unverbrannte Gase . 790 71
c ,cu R a u c h g a s e ........................ . . W.-E. 715 1409
JD
t_ 491 —o
> Wasserdampf . . . . 347 344

Im ganzen 2759 2536
Yon der Anlage aufgenommen im ganzen W.-E. 4603 4417
Tolaler H eizw erth ........................ 7362 6953

c o 2 . . 14,62 % 8,24 %

c o  . . 2,07 „ 0,05 „
Zusammensetzung der Rauchgase 0  . . 2,07 „ 10,81 ,

N . . 80,24 „ 80,81 ,

Im ersten Falle wird zur Verbrennung wenig mehr ais die theoretisch nothige Luftmenge 
gebraucht, im zweiten die doppelte. lin ersten Falle haben wir eine stark rufsende, im zweiten 
eine rufsfreie Verbrennung. Der thatsachlich erzielte Effect der beiden Verbrennungen ist aber 
ungefahr derselbe, wenn man beriicksichtigt, dafs die beiden Kohlensorten im totalen Heizwerth 
um elwa 400 W.-E. auseinanderstehen. Eher neigt sich der Yortheil auf Seile der rufsenden



Juni 1893. „ S T A H L  UND EISEN ." Nr. 11. 465

SclmiU o — f Schnitt r-

Snhnltt e d

Verbrennung. Die angefiihrten 
Ergebnisse riihren freilich von 
Planrostfeuerungen her, pas- 
sende Zahlen von Gasfeuerun
gen waren mir nicht erhaltlich.
Sie beweisen jedoch fiir alle 
Falle, dafs auf gewohnlichem 
Wege eine richtig neutrale, also 
wirklich rationelle Verbrennung 
nicht zu erzielen ist. Es mussen 
daher Mittel angewendet werden, 
welche den Luftiiberschufs ver- 
mindern, ja vermeiden und doch 
eine vollstandige Verbrennung 
von Kohlensaure und Rufs er- 
moglichen. Diese Mittel finden 
sich meines Erachtens sicher 
nur in der Anwendung ratio- 
neller Gasfeuerungen. Jede be- 
liebige Gasfeuerung ermoglicht 
dieses Resultat freilich nicht.
Die Mehrzahl der heutigen Gasfeuerungen sieht, trotz des 
Forlschrittes, den'sie immerhin gebracht haben, noch nicht 
auf dem Standpunkte der Vollkomrńenheit. .

So viel ist gewifs, dafs die Verbrennung von Gas und 
Luft um so leichter vor sich geht, je heifser beide sind; 
aber dies allein geniigt nicht. Man hat durch die sogenannte 
freie Flammenentwicklung einen grofsen Fortschritt in der
Verb>-ennung zu erreichen gehofft, aber nur in wenig Fallen 
wirklich Nennenswerthes erzielt. Das Hauptmoment der
raschen und vollstandigen Verbrennung bildet stets die gute 
Mischung von Gas und Luft vor der Verbrennung. Hat 
vor der Verbrennung eine gute Mischung von Gas und Luft 
stattgefunden, so wird die freie Flammenentwicklung immer
hin namhaften Nulzen bringen.

Eine gute Mischung von Gas und Luft erzielt man nur, wenn man beide Gasarten zwirigt, 
sich zu begegnen, aufeinander zu stofsen und sich demzufolge zu durchdringen. Dies geschieht 
durch passende Vertheilung der Querschnitte, aber auch dadurch, dafs Luft und Gas mil Druck 
in die Verbrennungsraume gefiihrt werden. Nur so konnen beide gezwungen werden, die Wege 
zu gehen, welche. man sie behufs inniger Mischung fiihren will. Eine wirklich gute Mischung von 
Gas und Luft verursaeht eine sehr schnelle, vollige Verbrennung und eine sehr hohe Temperatur 
der Flamme. Letztere wird schnell unsiehtbar. Nun wird freilich in der Praxis heute noch eine 
recht grell weifsleuchtende, also stark sichtbare Flamme fur die beste, die heifseste gehalten. Dem 
ist aber nach Vorstehendem nicht so. Die gegenwartig gebrauclilichen Formen und der dadurch 
bedingte Betrieb der Wechselofen (Reversirofen) gestatten die gewiinschte Mischung nur in aufserst 
unvollkommenem Grade. Die intensive Mischung von Gas und Luft wird iiberdies dadurch er-
schwert, dafs das Gas mit Druck in den Ofen kommt, wahrend die Luft nur durch den Kamin- 
zug angesaugt wird. Deshalb ist die Flamme iiber den ganzen Herd bis in die Abziige der Regeneratoren 
liinein sichlbar; Gas und Luft gehen zu einem guten Theile neben- und iibereinander her und
kommen in den Abziigen, selbst in den Kammern noch, zur Nachverbrennung. Dies bedingt 
eine rasche Zerstiirung dieser Ziige, Ueberhitzung der Kammern und zu hohe Temperatur der Abgase.

Eine gute Mischung von Gas und Luft liifst sich durch eine Einrichtung erzielen, die in der 
Zeichnung- (Fig. 3) dargestellt ist. Diese Einrichtung kann leicht und mit wenig Kosten an jedem 
vorhandenen Wechselofen (Siemensofen) angebracht werden.

Die Regenerativkammern sind wie sonst unter dem Ofen angeordnet, nur sind die Gaskammern 
innen, die Luflkammern aufsen. Das Gas steigt gerade in die Hohe; dic Luft kommt uber dem 
Gas weg nach unten, Luft und Gas miissen also aufeinander stofsen und sich durchdringen, da 
beide mit Druck in den Ofen gelangen. In den kleinen Vorraumen vor dem Herd mischen sich 
beide und verbrennen dann iiber dem Herde aufserst rapide. Die Formen der Abziige nach den 
Kammern werden somit aufserordentlich einfach.

F ig . 3.
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Bei WechselSfen sind die Einfiihrungen fiir Gas und Luft zugleich die Abziige fur die ver- 
brannten Gase. Dies bedingt Ofenformen, die selir weit verschieden sind von den bei directer 
Feuerung ublichen bewShrten Formen. Die Wechselofen haben aber noch eine Reihe von Uebelstiinden, 
welche ihnen immer anhaften werden. Zunachst ist das liistige Umsteuern mit seinen bei jedem
Wechsel eintretenden Verlusten an Gas, Luft und Warme zu erwahnen. Sind iiberdies die Wechsel-
klappen nicht dicht, dann ergeben sich dauernde Verluste an Gas, die sehr grofs" werden konnen.

Die Temperaturen von Gas und Luft 
andern sich fortwahrend, von einem 
Wechsel zum andern. Die Kammern 
werden durch den darin sich ablagernden 
Staub (namentlich beim basischen Martin
ofen) bald verstopft, auch stark an- 
gegriffen, und mussen daher haufig um- 
gepackt werden. Endlich ist man gar
nicht in der Lage, die Temperaturen 
von Gas und Luft unabhangig vom Gange 
des Ofens und von der Beschaffenheit 
der abgehenden Flamme zu variiren.

Das Bestreben, diesen Uebelstanden 
abzulielfen, hat Hrn. Daelen und mich 
zur Gonstruction einer neuen Art von 
Erhitzern fiir Gas und Luft gefiihrt, 
welche selbstandig arbeiten. Damit ver- 
andert sich folgerichtig auch die Form 
des Ofens. Ich will Ihnen dieses System 
von Erhitzern nunmehr an der Hand von 
Zeichnungen und in einem Modeli vor- 
fiihren.

Derartige Erhitzer werden bekannter- 
mafsen Recuperatoren genannt. Es 
sind Erhitzer, die durch Leitung wirken, 
im Gegensatz zu den Wechselregenera- 
toren, die durcli Speicherung wirken.

Recuperatoren sind an sich nicht 
neu. P o n s a r d  hat schon vor liingeren 
Jahren Versuche damit gemacht. Mangel 
des feuerfesten Materials und der Gon
struction ergaben Mifserfolge. Von 
neueren Recuperatoren werden die von 
Lurmann-OsnabriickundLencauchez- 
Paris geriihmt.

Das typische Bild alterer, aber heute 
noch fiir Oefen mit geringeren Tempe
raturen iifter in Gebrauch stehender Re
cuperatoren sehen Sie in dieser Zeich
nung (Fig. 4). Sie zeigt einen ge-
wohnlichen Schweifsofen mit dahinter 
befindlichem slehenden Kessel, um-
gewandelt in einen Gasofen mit Recu-
perator. Der eigenllicheOfen mil Armatur 
und Fuchs ist geblieben wie er war, 
nur die Rostfeuerung, unter moglichster 
Beibehallung der yorhandenen Armatur, 

ist in eine Gasfeuerung umgewandelt worden. Bei vorliegender Anordnung wird blofs die unter Druck
stehende, weil eingeblasene Luft, vorgewarml, dies geschieht jedoch unter volliger Ausnulzung der
abgehenden Feuergase. Es ist hierbei zu bemerken, dafs es ganz besonders vortheilliaft ist, die Ver- 
brennungsluft starker efhitzt zuzufiihren ais das Gas; z. B. die Luft auf 800°  zu erhitzen, wahrend 
das Gas mit 400 0 zustromt, letzteres ist also nicht vorgewarmt, sondern kommt nur mit der Ent-
stehungstemperatur vom Generator her zur Verbrennung. Es kann aber auch fiir die Erwiirmung
der Gase ein Recuperator gebaut werden, wie wir es an der Zeichnung 7 sehen werden.
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Die Art der Zusammenfiihrung und Verbrennung von Gas und Luft ergiebt sieli unmittelbar 
aus der Zeichnung, die abziehenden Feuergase ziehen zuerst durch gemauerte Kanale, dann um 
gufseiserne, ovale Rohre; die zu erwarmende Luft wird parallel durch die Rohre und die ent
sprechenden Kanale den entgegengesetzten Weg nach unten gedriickt und nimmt auf diese Weise
die Abhitze der Feuergase yollstandig auf. Es ist klar, dafs durch einfache Yergrofserung der
Rohrentouren die Ausnutzung der Abhitze der Feuergase beliebig gesteigert ŵ erden kann. Der

Betrieb ist ein ungemein 
einfacher; durch Ver- 
stellen des Gasventils und 
der Luftklappe kann die 
Flamme fast momentan 
regulirt werden.

Unsere neueren Re- 
cuperatoren werden aus 
dunnwandigen (25 bis 
30 mm) Thonrohren mit
tels entsprechender Pafs- 
stiicke zusammengesetzt 
(Fig. 5 und 6). Die Zeich- 
nungen 5 und 6 zeigen 
im Quer- und Langs- 
schnitt die Einrichtung 
eines solchen Rohrcn- 
recuperators. In diesem 
Falle gehen die den 
Recuperator erhitzenden 
Feuergase durch die Roh
ren auf und ab, die zu 
erhitzenden Gase (Luft 
oder Generatorgas) um- 
sptilen die Rohre. Der 
Zwischenraum zwischen 
den Rohren isl zwar reich- 
l ich, aber doch so be- 
messen, dafs diegesammte 
Oberflache der Rohre von 
den zu erhitzenden Gasen 
bestrichen werden mufs. 
Von den in den Recu- 
peratoren erhitzten Gasen 
und der erhitzten Luft 
wird ein geringer Theil 
in eine Verbrennungskam- 
mer vor den beiden Re- 
cuperatoren gefuhrt und 
so auf einfache Weise die 
fortwalirende Heizung der 
Recuperatoren erzielt. Der 
grofste Theil der erhitzten 
Gase sowie Luft gehen auf 
moglichst kurzem Wege 
zum Ofen. Diese Recu

peratoren konnen nun beliebig durch Abgase oder durch frischeFląnnne gebeizt werden. In der Zeichnung 
ist der Fali der Heizung durch frische Flamme dargestellt (Fig. 7 u. 8). Hieran anschliefsend habe ich 
in Zeichnung 7 die Zusammenstellung von je einem Gas- und Lufterhitzer mit einem Ofen gemacht. 
Ofen nnd Erhitzer erhalten Gas und Luft hocherhitzt aus derselben Quellc, arbeiten aber alle drei 
fiir sich selbstandig. Die abgehende Flamme wird zu anderen Zwecken benutzt: zur Erzeugung 
von Dampf, zum Yorwarmen von Materiał u. s. w.

Wie aus dem Gesagten hervorgeht, ist der Betrieb ein ungemein einfacher; die ganze Anlage 
wird bei dieser Form der Oefen bedeutend billiger ais 'die eines Weehselofens.

O bere A rhcitssoh lc
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Die Abgase solcher Recuperatoren gestatten eine Ausnutzung bis auf 200° herunter und 
noch weiter. Die Dichtigkeit der Rohren und Verbindungsstiicke hat sich in der Praxis ais voll- 
standig erwiesen, sogar die Gasdichtigkeit. Aus alledem geht hervor, dafs Recuperativofen wesentlich
billiger sind ais Wechselofen, sowohl in der Anlage ais im Betrieb. Das ist auch durch den
Erfolg bewiesen.

Freilich erscheint es auf den ersten Blick śonderbar, dafs die Warmeabgabe durch Leitung 
grfifser sein soli ais durch Speicherung. Das ist eben nur scheinbar. Die Speicherung yerlangt
an sich schon das doppelte Volumen, weil ja immer nur die eine Halfte Warme abgeben kann,
wahrend die andere Warme aufnehmen mufs. Beim Recuperator dient dasselbe Volumen Stein- 
material gleichzeitig zur Aufnahme wie. zur Abgabe der Warme. Da nun die Warme in der kurzeń 
Zeit des Durchgangs der Feuergase in feuerfestes Materiał nicht tief eindringen kann, so ist man 
gezwungen, das Volumen und damit auch die Oberflache der Kammerfullungen der Wechselofen 
enorm grofs zu machen; und dann tritt auch noch die Schwierigkeit hinzu, die Feuergase iiber 
diese ganze grofse Oberflache zu fiihren, eine Schwierigkeit, die grofser ist, ais man zumeist glaubt. 
Beim Recuperator strebt man naturgemafs nur nach der Vergrofserung der Oberflache bei moglichst 
geringcm Yolumen. Daraus ergiebt sich geringer Raumbedarf, was in der That die Praxis beweist.

Bisher ist die Gasfeiferung meist nur zur Erzeugung hoherer Temperaturen angcwendct 
worden. Das Recuperativsyslem mit seinen einfachen Formen, geringem Raumbedarf, noch mehr 
aber die sehr grofse Kohlenersparnifs auch bei geringeren Temperaturen ermoglicht die Gasfeuerung 
auch fiir kleinere Anlagen und geringere Productionen, zumal fur die grofse Zahl von Gliili- und 
Warmofen aller Art.

Die Ersparnifs an Kohlen gegenuber directer Feuerung geht bis zu 50 %. Es ist dies auch 
ganz naturlich. Bei directer Feuerung mufs stets mil stark rufsender Flamme gearbeitet werden, 
um Oxydation zu vcrhiiten. Der Ueberschufs an unverbrannten Gasen ist aber ein sehr bedeutcnder, 
und die auf dem Rost befindliche Kohle kann nie ordentlich ausgebrannt werden. Mit Gasheizung 
ist eine fast genau neutrale Flamme zu erzielen, wenn nur fiir richtige Construclion des Ofens dem 
Zwecke entsprechend gesorgt wird. Man ist sogar in der Lage, iiber dem Ilerde eine reducirende, 
unter demselben eine neulrale oder oxydirende Flamme zu erzeugen und zu erhalten.

Zu einem guten Ofengang gehort aber auch eine gute Gontrole. Dieselbe liegt bis heute nur 
im Auge der einzelnen Betriebsvorsteher und Meister und kann deshalb wohl nicht ais sicher
betrachtet werden. Die einzig sichere Gontrole ist und kann nur sein die Analyse in Verbindung
mit Temperaturmessungen. Die Gase am Generator, sowie die den Ofen verlassenden Feuergase 
miissen auf Zusammenselzung und Temperatur untersucht werden und zwar forllaufend, in jeder 
Schicht, womoglich mehrfach. Das erscheint zwar etwas umstandlich, ist aber in der That so
schlimm nicht. Es ist ja auch nicht nothig, exacle Analysen, sondern nur Proben zu machen,
welche eine fortlaufende Reihe von Verh;iltnifszahlen ergeben. Von Zeit zu Zeit konnen dann diese 
Proben durch- genaue Analysen in zuvcrlassigen Laboralorien corrigirl werden. Man halle also 
regelmiifsig Kohlensaure, Kolilenoxyd und Sauerstoff zu bestiinmen, wofiir ja verschiedene Apparate 
vorhanden sind, so die Buntesche Burelte, der Orsatsche Apparat und neuerdings fiir Kohlensaure
allein das Diirrsche Dasymeter, Zugleich sind zu bestimmen die Temperaturen der Generatorgase,
der Flamme, der aus dcm Recuperator oniweichenden Feuergase, sowie der erwarmten Luft und 
des erwarmten Gases. Bis zu 400° G. kann mit Quccksilberthermometern gemessen werden, fiir 
Temperaturen iiber 400°  bis 950° wird das Pyrometer von Steinie & Hartung in Quedlinburg
empfohlen. Fur Temperaturen iiber 950°  bis zu den hochsten finde ich die Segerschen Schmelz-
kegel sehr bequem und reichlich genau.

Dieses Feld ist noch viel zu wenig bearbeitet; sollte es nicht eine Aufgabe der Huttcnschule 
zu Duisburg sein, die praktischstcn und einfachsten Proben und Temperaturmessungen zu cnnitteln 
und durch ihre Schuler in die Praxis einzufiihren?

Nur auf Grund regelrnSfsiger Proben ist man imstande, sich ein sicheres und mafsgebendes 
Urtheil uber Feuerungsanlagen und besonders iiber Gasanlagen zu bilden. Da wird sich denn bald 
herausstellen, wieweit ein gut ausgebildetes Reeuperativsystem den Wechselsystemen iiberlegen ist, 
zumal unter Benutzung der durch die neuesten Gonstructionen erzielten Resultate. (Lebhafler Beifall.)

Vorsi tzender:  Ich eroflhe die Discussion iiber den Vortrag. Hr. Knaudt  hat das Wort.
Hr. Knaudt-Essen: Es ist von dem Herrn Vortragenden hervorgehoben worden, dafs die 

Gasfeuerung theoretisch weitaus vollkonnnener sei, ais die gemcine Roslfeuerung. Ich glaube, dafs 
diese Ansicht ohne jeden Widerspruch anerkannt wird, aber es will mir doch scheinen, ais ob 
unsere gemeine Rostfeuerung von dem Vortragenden ais zu schlecht dargestellt worden sei. Die 
beiden angefiihrtcn Beispiele von Rostfeuerungen sind durchaus nicht ais normal zu betrachten, 
ich glaube auch, von Hrn. Prof. Bunte,  der die Versuche gemacht hat, werden sie nicht ais solche 
hingestellt. Es ist eine grofse Ausnahme, dafs bei einer Kohle, wie die von Heinitz Dechen,
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sich im Schornsteinverlust 791 Calorien, aus unverbrannlen Gasen herrflhrend, finden, und dafs hier 
auch ferner 491 Calorien im Rufs nul/.los weggefiihrt werden. Weshalb die Verbrennung nun so 
mangelhaft gewesen, ist nicht so einfach zu beantworten. Die Form des Verbrennungsraumes kann 
daran schuld sein, vielleicht auch die Korngrofse des Brennmaterials und sonst viele Grunde, die 
bei normalen Verhaltnissen nicht vorliegcn.

Es ist mir ebenfalls nicht klar, weshalb im zweiten Fali Reden Marchweiler mit mehr ais 
doppeltem Luftiiberschufs gearbcitet hat, wodurch ein Verlust von 1409 Calorien in den Rauch- 
gasen enlstand. An anderen. Ortcn hat man bei richtig gefuhrter Verbrennung und gutem Herd 
nicht nothig, mit einem so grofsen Ueberschufs zu arbeiten. Jedenfalls haben aufsergcwohnliche 
Umstiinde vorgelegen, und wir durfen auch diesen Vcrsuch nicht ais lypisch fur Rostfeucr 
betrachten.

Die beiden Versuche geben bei ungefiihr 260 0 Schornstcintemperatur etwa 63 $  Nutzeffect, 
wahrend bei anderen Gelcgcnheitcn bei derselben Schornsteintemperatur und ahnlichern Brerin- 
materiał NutzefTecte von 75 $6, bisweilen 80 fi sich ergeben.

Hr. B lezin ger: Es hal mir durchaus fern gelegen, gegen die Planrostfeuerung an Dampf-
kesseln ańzugehen. Was die in der Tabelle gegebenen Zahlen von Prof. Bunt e  bdtrifTt, so habe 
ich dieselben einem Buche entnommen, das ich Ihnen gern zustellen will. Ich hatte bei der Mit- 
t.beilung derselben nur die Absicht, feslzustellen, dafs mit gewóhnlichen Feuerungseinrichtungen 
keine vollstfindige Verbrenriung mit neutraler Flamme zu erreichen ist. (Es hat sich herausgestellt, 
dafs die beziigliche Tabelle in der Tliat mehrere Fehler enthielt, und ist somit obiger Einwand 
erledigt.)

R. A. Daelen: Auch ich bin iiberzeugt, dafs das Leitungssyslem fiir das Vorwarmen von 
Luft und Gas viel besser, einfacher und billiger ist, ais das Speichersyslem, der Grund fiir die 
Verzógcrung in der Einfiihrung liegt nur darin, dafs die ersten Ausmhrungen von Ponsard, Frankreich, 
in der Einrichtung mangelhaft waren. Die Rohren lagen wagerecht und konnten sich nicht einzcln 
unabhangig ausdehnen, sie bogen sich daher in der Hitze und zersprangen beim Erkalten.

Dic jetzt in Frankreich in grofsartigem Mafsstabe in Betrieb befindliclien Warmeleiter be- 
stehen meistens aus ff. senkrecht stehenden Rohren von rechteckigem Querschnitt. Dieselben sind 
beziiglich der Gleichmafsigkeit der Wandstarken, der Grofse der Heizfliiche in gegebenetn Raume, 
der Freiheit der Ausdehnung sowie der Zuganglichkeit behufs Rcinigung nicht so zweckmiifsig ein- 
gerichtct, ais der von uns construirte Warmeleiter.

Die Veranlassung, mich mit diesem Gegenstande eingehend zu beschaftigen, bestatul in dcm 
Bestreben, eine moglichst zweckmiifsige Feuerung zum Nachheizen der Ausglcichungsgruben nach 
Gjersschem Patente zu Finden. Das Speichersyslem entspricht nicht allen Anforderungen. Die 
Doppelspeicher fiir Gas und fur Luft sowie die Keller fiir dic Klappen nehmen eino grofse Grundflachc 
in Anspruch. um daher die nothige Zahl von Gruben in dem von einem Drehkrahn bestrichenen 
Raume unterzubringen, werden moglichst vie!e Gruben an einem Speichersyslem angebracht und 
diese sind dann beziiglich des Besetzens mit Blocken sammtlieh voneinander abhangig, wajjreiid es 
erforderlich ist, dafs das Einselzen und Ausheben geschehen kann, ohne eine Storung fiir die in 
der Ausgleichung oder in der Nachheizung befindliclien Blocke hervorzubringen.

Zu diesem Zwecke ist es nolhwendig, dafs eine moglichst geringe Zahl von Gruben, elwa
2 bis 4, zu einem Heizsystem gehort und dafs in diesen die Temperatur leicht nach Bedarf ver- 
andert werden kann. Dieses ist mit dem Warmeleiter moglich, denn derselbe nimmt nur etwa 
lU his Vs der Grundflaclie der Speicher ein, erfordert kein Umwechscln der Flammenrichtung und 
kann daher in kurzer Zeit fiir niedere oder hóhere Temperatur eingestelll werden.

In Oesterreich, wo die heizbaren Gruben wegen der meislens fiir ungeheizte zu geringen 
Tageserzeugung in grofster Ausdehnung vorlianden sind, befindet sich eine derartige Anlage bereits 
seit mehreren Jahren erfolgreich in Betrieb, obgleich der Warmeleiter noch mit ebenen Scheide- 
wanden, nicht mit Rohren, eingerichtet ist. Es unterliegt keinem Zweifel, dafs letztere noch bessere 
Erfolge ergeben und dieselben jetzt bald eingefuhrt werden, da sic nunmehr auch hier im Lande 
die Probe bestanden haben.

Beziiglich des Reinigens ist zu bemerken, dafs der Gas- und Lufterhilzer in den meisten 
Fallen ais freistohendes Bauwerk ausgefiihrt werden wird, so dafs die Ziige der abgehenden sowohl 
ais der frischen Gase leiclil von aufsen durch mil Stopfen versehene Oeffnungen fiir Drahtbiirsten 
zuganglich sind.

Hr. Klonne-Dortmuiid: M. H .! Mich wundert es, dafs der Druckgcncrator der neuen Con- 
slruction so, wie er gezeichnet ist, bessere Resullate geben soli, ais wie ein Zuggenerator oder ein 
solcher alterer Gonstruction.



470 Nr. 11 „S T A H L  UND EISEN.* Juni 1893.

Dem Herr Vorredner kann ich nur beistimmen, wenn er sagt: diejenige Ofenconstruction ist 
die beste, welche nur Kohlensaure und Stickśtoff ais Verbrennungsproduct giebt, dagegen kann 
ich ihm nicht beipflichten, wenn er sagt, die meisten Feuerungen geben Sauerstoff im Ueberschufs 
oder es seien noch keine Feuerungen bekannt, die sauerstofffreie Verbrennungen ergaben. Der 
Grund dafiir liegt darin, dafs man bei jeder derartigen Gasfeuerungsanlage mit drei verschiedenen 
Sachen zu thun hat:

1. dem Generator,
2. dem Regenerator oder Recuperator,
8. dem Ofeneinbau.
Nach meinen Erfahrungen ist es ganz egal, ob der Generator auf Zug oder mit Druck arbeitet, 

er giebt stets die gleiche Arbeit, wenn ihm dieselbe Quantitat Luft zugefiihrt und diese in 
dem Brennmaterial bei gleichem Widerstand zu Kohlenoxyd reducirt wird; dieses erreicht man 
aber nicht immer und das liegt ineistens an der Generatorconstruction. Bei den Recuperatoren, 
raumlich grofs construirt, ist der Widerstand im grofsen und ganzen ja immer egal und mufs defshalb 
bei einer bestimmten Schieberstellung auch fast genau dieselbe Luftquantital ais Oberluft durch 
den Recuperator in den Ofen einmiinden, die dem Kaminzug entspricht. Dieser Zug ist aber 
deshalb im Recuperator nicht immer constant, weil der Generator, namentlich in der 
Construction, wic sie der Herr Vorredner ais die „neue“ bezeichnet, nicht stets denselben 
Widerstand giebt. Dieser Generator mufs vielmehr, abgesehen von einem zu vorzeitigen Verschleifs, 
je nach der Zusammensetzung des Brennmaterials und der Zeitdauer des Schlackcns ganz 
verschiedene Gasgange und Qualitaten liefern bezw. Kohlenmenge verbrennen oder riickgeschlossen, 
dem Kaminzug vers ch i edene  Widerstiinde entgegensetzen, denn bei der gewahlten Construction, 
die wir Gasfachleute „ t r o c k e n e r  Generatorbetrieb11 im Gegcnsatz zu dem n a s s e n  Betriebe

bezeichnen, tritt folgender Uebelstand ein: Der Wind, und wenn man mit natiirlichcm Zuge arbeitet, 
auch die unter den Rost gehende Luft wird, weil sie da, wo der Rost oben anfiingt, den geringsten 
Widerstand findet (wegen der geringeren Hohe der Koksschichl), eine sehr inlensive Verbrennung 
ergeben. Die in dem Brennmaterial enthaltenen Aschentheilchen werden zusammengeschmolzen. 
Dieses Sclimelzproduct dient ais Flufsinittel fiir das feuerfeste Materiał und bildet mit diesem leicht flussige 
Glaser; diese verbinden sich mit der Brenninaterialschlaeke, kapseln Koks- und Aschentheilchen ein 
und in kiirzester Zeit ist der Rost hier (Punkt a Fig. 1) mit Schlackenklumpen total verschlackt, der 
Querschnitt des Generators ein geringerer; dadurch kann weniger Luft durch die Koksschicht 
streichen, folglich weniger Kohlenoxyd erzeugt werden und infolgedessen wendet sich der Kaminzug 
auf den Recuperator und saugt hier viel mehr Luft ein, ais wozu der Oberluftschieber vorher ein- 
gestellt ■ war. Die Folgę davon ist naturlich ein Ueberschufs von Luft (Sauerstoff und Stickśtoff) 
in den Verbrennungsgasen und deshalb auch ein geringerer Gehalt an Kohlensaure.

Um bei Generatorófen diesen Hauptnachtheii zu beseitigen, mufs man auf die Generator
construction bezw. dereń Verbrennungseinrichtungen ein Ilauptaugenmerk richten. Es ist noth
wendig, im Generator selbst immer mit demselben Querschnitt zu arbeiten; das kann man aber 
nur erreichen, wenn man diejenigen Punkte des feuerfesten Materials, welche dem Abschmclzen 
unterworfen sind, dauernd feuerfest macht, sei es durch indirecte Wasserkiihlung, wie bei den 
Puddelofenkaniilen, der Hochofenform und wie ich dieselbe bei meinen Generatoren ohne Rost 
fruher ausfulirte (Fig. 2) oder durch direcle Wasserbespritzung und Abktihlung der Brenn- 
materialschichten, oder nachhaltiger und in zweckentsprechender Weise durch den nassen Betrieb 
durch Zufuhrung von Wasserdampf.

Wasser und Wasserdampf spielen dabei eine Hauptrolle. Man kann bei jedem Brennmaterial 
die Schlackenbildung v e r h i n d e r n  und die Aschentheilchen, so wie sie in dem Brennmaterial

Fig. 1. Fig. 2. Fig. 3.
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moglich, das Zusammenschmelzen der Aschentheilchen des Brennmaterials zu verliindern; wenn 
man nicht den nassen Betrieb, Zusatz 100 bis 120% Wasserdampf, wiihlt, dann mufs man das 
feuerfeste Mauerwerk durch Schlacke selbst feuerbestandig machen. Der Rutschwinkel der Schlacke 
betragt 43 bis 45 °, und wenn man nach nebenstehender Skizze Fig. 3 die Construction einrichtet, 
so ist es unmoglich, das feuerfeste Materiał zu schmelzen.

Der Schlacken- oder Aschenconus bildet sich namlich stets wieder von selbst, und der heftigste 
Zug oder die scharfste Windpressung kann dann keinen Schaden anrichten. Ich habe gelegentlich 
der Versammlung der Gas- und Wasserfachleute in Wiesbaden im Jahre 1884 einen Generator 
gezeigt, der, auf diese Weise construirt, iiber 1000 Betriebstage hinter sich hatte und bei dem die 
feuerfesten Steine gerade an der Stelle, wo sie sonst verschleifsen, n o c h  d i e  N a t u r  far be  
b e s a f s e n !  Hiilt man dagegen die Kante, von der man den 45°-Winkel ansetzt, nicht intact, so 
hat man auch hier drei unsichere Facloren: Querschnittsveranderung des Generators durch Ab- 
bręnnen oder Schmelzen und Schlackenbildung aus dem Brennmaterial und dem feuerfesten Materiał 
und die Vereinigung der beiden mit eingckapselten Koks- und Aschentheilchen.

Was nun den Effect des Zusalzes von Wasserdampf betrifft, so erreicht man statt der Surnmc 
der verbrennbaren Gase von 24,5/39,4%  bis zu 50% brennbare Gase. Der zweite Factor einer 
sauerstofffreien oder exacten Verbrennung ist der Recupfcrator. Im Jahre 1882 habe ich unter 
Nr. 25 201 ein deutsches Reichspatent und im Jahre 1880, 22. Marz, ein englisches unter Nr. 1220 
(Fig. 4) genommen, welches der vorliegenden Construction sehr ahnlich war. Mit Riicksicht darauf, 
dafs die Leilungsfahigkeit von Eisen oder Gufsstahl 19 mai so grofs ist, ais wie feuerfestes Materiał, 
wurden Eisen- und Gufsstahl rohren gewahlt.

Der Unterschied meiner Construction mit der vorliegenden war nur der, dafs bei ersterer die 
Luft durch Rohren ging, wahrend im yorliegenden Falle die Rauchgase dadurch gehen. Um Ver-

enthalten sind, ais Asche in den Aschenfall bekommen, also das Zusammenschmelzen verhindern! 
Dazu sind je nach dem Aschengehalt des Brennmaterials 80 bis 120 % Gewichtsprocente Wasser
dampf erforderlich.

Durch Zufiihrung des Wasserdampfes erreicht man auch die Verlegung des Brennpunktes 
vom Rost bezw. von den Kanten des Generators, die sonst leicht fortschmelzen, in das Innere der 
Koksschicht bezw. iiber den Brennschlitz. Was man unten auf dem Roste und den Brennkanten 
durch die Abkiihlung durch Wasser oder Dampfzufiihrung verliert, gewinnt man oben durch die 
Verbrennung des Wasserstoffs wieder. Der Hauptvortheil ist aber, wie man durch einen automa- 
tischen Druck- oder Zugschreiber leicht constatiren kann, dafs der Widerstand fiir den Eintritt der 
Luft unter die Brennschicht des Generators und fiir den Eintritt der Oberluft fur die Verbrennung 
des Kohlenoxydgases fast constant bleibt, und dadurch sind die Bedingungen eines richtigen Ofen- 
gangs und dauernd gute Resultate zu erreichen, erfullt: sauerstofffreie Verbrennung!

Auf diese Weise werden die Yerbrennungsgase wenigstens stets mehr ais 18 % Kohlensaure 
ergeben. Druckgeneratoren sind auch von dem Hrn. Director Ko p p me y e r  fiir das Stahlwerk Menden- 
Schwerte in grofserer Anzahl construirt und von mir ausgefuhrt und befinden sich schon seit 
liingeren Jahren im Betriebe.

Diese (amerikanischen) Hochdruekgeneratoren arbeiten sehr gut; infolge des forcirten Zuges 
kann man a. d. qm Rostflache erheblich mehr Brennmaterial yerbrennen, ais mit dem gewohnlichen 
Kaminzuge und deshalb gebraucht man auch weniger Rostflache und weniger Generatoren. Absolut 
nothwendig ist es aber, wie gesagt, das Abschmelzen des feuerfesten Materials und, falls irgend
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stopfungen der Rohren zu vermeiden, wahlte ich meine Construction, denn ich habe die Erfahrung 
gemacht, dafs, abgesehen von den Verunreinigungen durch Rauchgase, infolge der Hitze, im Ofen 
sich Kieselsaurestaub aus dem feuerfesten Materiał bildet, der sich infolge der aufserordentlichen 
Feinheit an den Rohren und zuletzt an dem Schieber absetzt. Aus diesem Grunde miissen die 
Querschnitte der Rauchgase so grofs wie irgend moglich gewahlt werden.

Deshalb halte ich es auch fur zweckmafsig, dafs fur die Verbrennung der Gase nur moglichst 
grofse, leicht zu durchschauende, leicht zu beobachtende und zu reinigende Querschnitle vorgesehen 
werden, auch den Kaminzug so gering ais irgend moglich zu machen. Wenn man z. B. infolge 
eines hohen Kaminzuges gezwungen ist, den Schieber bis auf eine kleine Oeffnung zu verschliefsen, 
so wird diese Oelfnung sehr bald mit der Kieselsaurewolle verstopft, der Ofengang geht zuriick, 
tneislens ohne dafs man weifs, woran das liegt.

Wenn diese Schieberoffnung beispielsweise 30 mm betrug und auf ł/ |  durch Kieselsaure- 
yerwollung reducirt wiirde, so schlagt das gewaltig durch! Aus diesem Grunde habe ich auch 
schon bei grófserem Kaminzug z we i  Schieber hintereinander vorgezogen und dadurch erreicht, 
dafs der nachste Schieber erheblich grófsere Oeffnungen zuliefs, so dafs der nicht zu verhindernde 
Kieselsaurewollenansatz einen geringeren Procentsatz ausmachte und deshalb auch nicht so nach- 
theilig wirken konnie. Dieses, und weil der Raum zwischen den Rohren schwer zu reinigen ist, 
hat mich veranlafst, diesen Rohren-Recuperator zu verlassen.

Ein dritter Punkt ist die Brennerconstruction.
Der Herr Vortragende fiihrt im Gegensatz zu meinen Erfahrungen die Kohlenoxydgase und 

die heifse Luft rechtwinklig scharf aufeinander, dadurch erhalt derselbe naturlich eine sehr intensive 
Verbrennung, eine sogenannte Lothrohrflamme, und eine hohe Hitze, so hoch, dafs nach meinen 
Erfahrungen kein Materiał, sei es thonerde- oder kieselsaurereichstes, imstande ist, dieser enormen 
Temperatur dauernd zu widerstehen.

Deshalb vermeide ich diese kurzeń und sehr heifsen Lóthrohrflammen und ziehe griifsere 
Querschnitte, bei denen Luft und Gas erst langsamer zusammengefiihrt werden und so langere und 
weniger heifse Gasflammen bilden, vor, z. B. habe ich, um eine moglichst intensive Flamme zu 
erreichen, friiher das Kohlenoxydgas durch eine Brennerconstruction nach vorstehender Skizze (Fig. 5) 
gebaut und wollte den Effect noch durch eine drehende Wirkung vermehren. Die intensive Flamme 
und die drehende Wirkung wurderi erreicht, aber die Folgę davon war, dafs das allerfeuerfesteste 
basische Materiał, re in angewandt, n i c h t  imstande war, derselben zu widerstehen. Die Flamme 
hatte dasselbe schon nach kurzer Zeit im Focus ausgehohlt, wie Skizze zeigt (Fig. 6).

Aus diesem Grunde wiirde ich grofse Querschnitte wie bei den Siemensschen Oefen, fiir Luft und 
Kohlenoxydgas, raumlich thunlichst weit voneinander getrennt, vorziehen. Die Summę der erzeugten 
Hitze ist bei der kurzeren und liingeren Flamme zwar gleich, dieselbe Abktihlungsflache voraus- 
gesetzt, der Vortheil der liingeren und kalteren Flamme ist die grófsere  Hal tbarkei t !

Hr. B lezinger: Beziiglich der Generatoren habe ich dem Herrn Yorredner nur mitzutheilen, 
dafs davon schon mehr ais 20 in Betrieb sind und zur Zufriedenheit functioniren. Ich habe daher 
keine Veranlassung, auf die Eriirterungen des Herrn Vorredners niiher einzugehen. Ebenso ist der 
Recuperator auch bereits ausprobirt; die erwahnten Verstopfungen kommen dabei nicht vor, wenigstens 
nicht in dem Mafse, wie der Herr Vorredner sie geschildert hat. Dabei ist der Recuperator leicht so 
lierzustellen, dafs man von allen Seiten daran kommen kann. Die Ausfuhrung ist durchaus nicht 
complicirt, ich habe jedoch nur das Princip gegeben, um die Deullichkeit der Zeichnungen zu 
erhalten.

Vorsi tzender:  Da sieli Niemand melir zum Wort meldel, so schliefss ich die Discussion. 
Ich glaube, dafs Sie einverstanden sein werden, wenn ich in lhrem Namen dem Herrn Referenłen 
fiir seinen interessanten Vortrag besten Dank ausspreche.

Bevor wir zum letzten Gegenstand der Tagesordnung iibergehen, gestatten Sie mir das Resultal 
der Wahl mitzutheilen. Es haben Slimmen erhalten:

Hr. El bers -Hagen . . . . . 118 Slim m en
, Lueg-Oberhausen . . . .  119 „
„ II a a r m an n -Osnabriick . . 118 „
„ L ii r ni a n n - Osnabriick . . .  119 „
„ Massenez-Wiesbaden . . 113 „
„ M a c c o - S i e g e n ........................117 „

Aufserdem sind auf Urn. Springorum 10 Stimmen gefallen. Die erstgenannten sechs Herren 
sind also gewahlt.



Ich ertheile nunmehr zum letzten Gegenstande unserer Tagesordnung

Neues Yerfahren zur Herstellung yon nahtlosen Holilkorpern

das Wort Ilrn. Geheimrath Ehrhardt.
Hr. Geheimrath Ehrhardt: M. H .! Wenn ich mir erlaube, hier iiber mein eigenes Kind zu

sprechen, so geschieht es nicht etwa aus Redanie oder sonstigen eigenniitzigen Grunden, sondern 
weil ich vom Vorstand. aufgefordert wurde, einen kleinen Vortrag uber mein sogenanntes Loch- 
yerfahren zu halten. Die Herren sehen an den hier ausliegenden Proben ungefahr, um was es 
sich dabei handelt.

Ais die Aufforderung an mich gelangte, in der heutigen Versammlung uber das neue Verfahren 
zu sprechen, war ich auf Reisen und hatte ich daher keine Zeit, mich geniigend vorzubereiten; 
uberdies mufs ich bemerken, dafs ich noch viele Yersuche zu machen habe, ehe ich zu einem 
endgiiltigen Resultat gelangen kann. Das Verfahren befindet sich, wie bemerkt, erst im Anfangs- 
stadium, und werde ich mir erlauben, in ein oder zwei Jahren auf die Sache zuriickzukommen.

Es handelt sich bei meinem Yerfahren zunachst um die Erzeugung von Hohlkórpern, wie 
einige Beispiele hier ausliegen, und werde ich Ihnen nun kurz beschreiben, wie schnell und genau 
dieselben hergestellt werden. Ich will dabei aber nicht auf andere Verfahren (z. B. jenes der 
Projectil-Company) zuriickkommen, welche bereits bestehen und die ahnliche Gegenstande liefern.

Bei mir, ni. H., hat es sich von vornherein darum gehandelt, mit einer Warme ein moglichst 
langes Loch mit gesunder, glatter Wand und róhrenfdrmigem Charakter herzustellen. Der
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Grundgedanke, auf dem das ganze Verfahren beruht, lafst sich kurz folgendermafsen ausdrucken. 
Man nimmt einen viereckigen Stab, erwarmt diesen und fuhrt ihn moglichst schnell in eine rundę 
Matrize derart ein, dafs die vier Kanten die Fuhrung bilden und gewissermafsen die Triiger bezw. 
Saulen darstellen. Zum schnellen Einfuhren und raschen Centriren des Stabes habe ich verschiedene
Ideen ausgefiihrt, auf die ich spater in einem ausfuhrlichen Vortrag zuriickkommen werde.
Immerhin ist die Hauptsache die, dafs der Stab rasch hinein kommt, schnell centrirt und sofort 
gelocht wird (Redner zeigt auf die Tafel). Nachdem der erwiirmte Stab eingefuhrt ist, wird der
selbe durch die Centrir-Vorrichtung mit Keil in seinem vorderen Ende centrirt und etwas starker 
angefafst, ais in seiner ganzen Lange. Der Dorn A dringt nun genau centrisch durch eine ganz
sichere Fuhrung ein und wird dann gewissermafsen in seinem eigenen Fleisch und Blut weiter-
gefiihrt. Es tritt hier dieselbe Erscheinung auf, wie beim Rohren von Gewehrliiufen und dergl.,
namlich die, dafs der Bohrer oder Dorn centrisch weiter lauft, wenn er einmal richtig anfangt.
Ist dieser Punkt gewahrt, dann ist man sicher, dafs das Rohr bis ans Ende centrisch wird. Nur 
Materialfehler von Belang konnten ein Ausweichen des Dornes nach einer Seite befordern. Bis 
jelzt habe ich in dieser Richtung ganz gute Resultate zu Yerzeichnen, namentlich lassen sich sehr 
glatte, centrisclie und gesunde Locher erzielen, was bei dem neuen Verfahren von Wesenheit ist. 
Der Dorn verdrangt das Materiał in einer ganz vorziiglichen Weise und haben die meisten 
Zerreifsversuche sehr befriedigende Resultate ergeben; Festigkeit sowohl ais Dehnung gewinnen 
durch dieses Verfahren. Ich kann den Herren die Versicherung geben, dafs Alles, was ich uber 
die Qualilatsverbesserung sage, vollauf begrundet ist, und ich kann Sie jederzeit davon iiberzeugen.

M. H .! Ich sagte schon, dafs ich Werth darauf lege, dafs gleich anfangs eine Comprimirung 
des Materials stattfindet und dafs der Dorn gerade, vorne festgepackt in den Stab hineingeht. Das
Materiał, welches gelocht wird, wird dadurch fórmlich gehalten, und es findet £iuf diese Weise eine
Ausweichung nach aufsen, Ausfiillung der 4 Segmente und eine gleichzeitige Streckung statt, weil der zu 
lochende Stab am Anfang festgehalten wird und das Ende des Hohlkfirpers Platz hat, sich in das verengte 
Ende der Matrize hinein zu zwangen. Unmittelbar hinter der Matrizen-Verengun^ sitzt wahrend der 
Herstellung des erstenAnfangcylinders einSchieberC, welcher dasRohrstuck auffangt und den Gegenlialter

XI.1! >1
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bildet. Isl die Lochung tief genug, so wird der Dorn durch Hydraulik etwas zuriickgczogen, damit 
der Scbieber vom Druck, der darauf rulit, befreit wird. Nun wird der Schieber soweit verschoben, 
dafs das Prefssluck durch das Loch gestofsen und von der Zange Z  gefafst werden kann. Hierauf 
beginnt die zweite Operation, indem das Stuck den ersten Zug bekommt. Bei grofseren Rohr- 
stucken vertragt die ersle Warme gewohnlich noch einen zweiten und drillen Zug, so dafs man 
bereits mit einer WSrme je nach der Dimension ein verhaltnifsmafsig langes Rohr bekommt.

Die finanzielle Seite des Verfahrens betrefiend, mochte ich erwahnen, dafs ich schon jetzt 
Stucke von hoher Gute und Schonheit billiger herstelle, ais durch irgend ein anderes Verfahren. 
WŁe vielen der Herren bekannt sein wird, betreibe ich auch die Fabrication geschweifster Rohre. 
Ich erzeuge sowohl Siederohre, d. h. iibereinandergeschweifste Rohre, ais auch Gasrohre, d. h. 
sturnpf geschweifste Rohre. Ich bemerke. aber vorweg, dafs es durch kein anderes Verfahren 
moglich sein wird, Gasrohren oder dergl. so billig herzustellen, wie dies heute bereits hinsichtlich 
derselben geschieht; fur Rohren dagegen von sehr hoher Beanspruchung, z. B. Kohlensaure- 
flaschen und fur Flaschen zum Transport hochgespannter Gase oder fiir andere Zwecke, wird das 
neue Verfahren Vieles verdrangen und grofse Yortheile bieten. So hatte ich schon heute absolut 
keinen finanziellen Vortheil, diejenigen Gegenstande, die Sic hier ausgelegt sehen, nach irgend einem 
anderen Verfahren zu machen ais dem eben beschriebenen. Anders steht es heute noch mit den 
grofsen Siederohren und dergleichen, die nach dem bekannten Verfahren geschweifst werden. Da 
wird noch einige Zeit vergehen, ehe man diesem, sobald es sich um die gewohnlich gestellten 
Anspruche bandelt, erfolgreiche Concurrenz machen kann. Es ist aber auch durchaus nicht noth
wendig, jene ausgezeichneten, gut durchgebildeten Fabricationsmethoden zu beeinflussen, denn es 
giebt in den fiir hohere Anforderungen bestimmten Ilohlkórpern unendlich viel zu thun, und ich 
kann Gott sei Dank sagen, wir sitzen in Auftragen bis iiber die Ohren.

Gestatten Sie mir, m. H., noch Einiges uber den Kraftbedarf zu sagen. Ich stellte zuerst 
eine Versuchspresse auf mit einem Cylinder, der einen Durchmesser von 500 mm und einen Hub 
von 1100 mm hatte, aufserdem Pumpen und Accumulatoren fiir 90 Atm. Ich beabsichtigte, auf 
diese Weise Maschinenrohren bis zu 60 mm lichter Weile herzustellen, also Anfangsstiicke fur 
Siederohre. Heute kann ich Ihnen sagen, dafs ich auf derselben Presse, also mit ' einem Druck 
von etwa 180 t, bereits Rohren bis zu 200 mm lichter Weite herstelle. Sie sehen daher, dafs 
der Kraftverbrauch gar kein grofser ist. Der Grund hierfur ist in der gunstigen und leichten 
Materialverdrangung zu suchen.

Ich habe uberdies eine mittels Transmission angetriebene Presse stehen, die mit momentaner 
Einruckung eines raschlaufenden Schwungrades kleinere Rohrstucke von 6 bis 30 mm herstellt. 
Diese Lochungen von Gewehrlaufen und ahnlichen Gegenstanden erfolgen im Moment; die Dornę 
leiden dabei fast gar nicht und die Rohren werden immer spiegelglatt.

Mit hydraulischen Pressen kann man, wie Sie wohl wissen, iiber ein gewisses Mafs der 
Schnelligkeit nicht hinausgehen, wegen der Stofse, die in den Leitungen auftreten; immerhin ist 
eine bcstimmle Geschwindigkeit nothwendig, damit die Dornę nicht zu heifs werden, denn das Heifs- 
werden der Dornę ist ein kitzliger Punkt; dessenungeachtet geht es auch jetzt schon ohne erheb- 
lichen Verbrauch an Domen, obwohl die Pressen noch etwas langsam arbeiten.

Bevor ich meine Mittheilungen schliefse, hatte ich noch einen Umstand zu erwahnen, namlich 
die einseitigen WandstSrken; mit diesen habe ich im Anfang vielfach zu kampfen gehabt. Auch 
bei dem jetzigen allen Yerfahren, d. h. bei der Herstellung von geschweifsten Rohren, kommen 
unegale Wandstarken vor. Bei dem Lochverfahren ist diese Krankheit ebenfalls noch nicht ganz 
uberwunden, doch wenn die Ihnen vorher beschriebenen Punkte vollkommen gewahrt werden, 
bekommt man egale Wandę und ich glaube und hoffe, dafs es mir gelingen wird, den genannten 
Fehler yollstandig zu beseitigen.

-Andere Hohlkorper, die ich bereits nach dem beschriebenen Verfahren fertige, habe ich heute 
nicht vorgelegt, ich nehme indessen an, dafs die ausgelegten Proben geniigen werden, um Ihnen 
ein Bild von der Art der Fabricate zu geben. Etwas Weiteres wiifste ich iiber die Sache nicht 
zu sagen, doch behalte ich mir vor, in einem spateren Vortrage mein Lochverfahren eingehender 
zu behandeln.* (Allgemeiner Beifdlll)

V o r s i t z e n d e r :  Ich eroffne die Discussion nnd bitte diejenigeń, welche w'eitere'Aufklarung 
wunschen oder sonst zur Sache Bemerkungen zu machen haben, sich zum Wort zu melden.

Geheimrath Wedding: Ich mochte mir die Frage erlauben, welche Temperatur das Materiał 
hat, das in dieser Weise bearbeitet wird?

Geheimrath Ehrhardł: Messungen der Temperatur habe ich noch nicht vorgenommen; wir 
machen das Materiał reichlich rothwarm. Wenn Hr. Geheimrath Wedding Veranlassung nehmen

* Yergl. auch das D. R.-P. 67 921, Seite 483 und 484 d. Nr.
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wollen, sich bei uns die Sache anzusehen, so wird uns das sehr angenehm sein. Uebermafsige 
Warme haben wir nicht nOthig, nur aus Versehen konnte das Materiał einmal weifswarm werden.

Hr. H o rn : Ich mochte fragen, aus welchem Materiał Sie die RShren machen?
Hr. Geheimrath E hrh ard t: Es ist mir sehr angenehm, dafs Sie diesen Punkt beriihren. Wir 

yerwenden Martinstahl und Bessemerstahl von 45 bis 90 kg Festigkeit und je nach Erfordernifs 
15 bis 2 0 #  Dehnung; hat das Materiał den Procefs durchgemacht, so ist stets Festigkeit und 
Dehnung bedeutend gestiegen.

V o r s i t z e n d e r :  Wunscht noch Jemand das Wort? [Pause.] Das ist nicht der Fali; ich 
schliefse die Discussion und danke dem Herrn Geheimrath fur seinen interessanten Vortrag.

Damit ware unsere Tagesordnung erledigt und schliefse die Versammlung.

Schlufs nach Uhr.

An dic Verhandlungen schlofs sich ein gemeinsames Miltagsmahl, an dem sich uber 400 Mit
glieder und zahlreiche Gaste betheiligten, und das in frohlichster Weise verlief.

Der erste Trinkspruch, vom Vorsitzenden Hrn. Commerzienrath G. L u e g  ausgebracht, galt 
dem Kaiser und Konig. „Wir haben heute besondere Veranlassung,“ so sagte der Redner, „unseres 
allergnadigsten Kaisers zu gedenken, wo sein landesvaterliches Herz so schwer belastet ist. Wenn 
auch die Eisenhiittenleute nicht immer mit den Mafsnahmon der Gesetzgebung einverstanden waren, 
und sie haufig der Befiirchtung Ausdruck verliehen, dafs die Lasten, welche den erwerbenden Kreisen 
der Nation auferlegt werden, sich dauernd ais zu schwer erweisen wurden, um den Concurrenzkampf, 
den sie nach allen Richtungen in heftigster Weise zu bestehen haben, siegreich durchfiihren zu 
kfinnen, so sind die deutschen Eisenhiittenleute stets und immer bereit gewesen, diejenigen Lasten 
und Opfer willig zu tragen, welche fiir die Ehre und Sicherheit unseres Yaterlandes erforderlich 
sind. Wir werden ja in der allernachsten Zeit Gelegenheit haben, diese unsere Gesinnung auch 
werkthatig zu bekennen, und ich glaube, wenn der Appell an die Nation ergangen sein wird, dann 
durfen wir sicher sein, dafs dieser Appell in der patriotischsten Weise beantwortet wird.“

Lebhafter, allseitiger Beifall folgte diesen Worten des Vorsitzenden; mit Begeisterung stimmte 
die Versammlung in das Hoch auf Se. Majestat ein und sang stehend das „Heil Dir im Sieger-
kranz“. Der nachste Trinkspruch galt des Reiches erstein Kanzler, dem grofsten Collegen der
Eisenhultenleute und dem grofsten Wohlthater der Eisenindustrie, wie Director S c h l i n k  sagte. 
Nicht endenwollender Beifall folgte den weiteren Ausfuhrungen des Redners. Nachdem die letzten 
Klange des Liedes: „Deutschland, Deutschland uber alles“ verhallt waren, entsprach der Vorsitzende 
dem allseitig geaufserten Verlangen nach Absendung einer Begriifsungsdepesche, indem er folgendes 
Telegramm vorschlug:

„Fiirst Bismarck, Friedrichsruh. Vierhundert in der Stiidtischen Tonhalle versammelte 
deutsche Eisenhultenleute senden Ew. Durchlaucht ehrerbietigen Grufs und die Versicherung 
unwandelbarer Dankbarkeit und Treue. Verein deutscher Eisenhuttenleute.“

Unter allgemeinem Beifall wurde der Wortlaut von der Versammlung aufgenommen und
genehmigt. Geheimrath Dr. W e d d i n g  toastirte sodann auf den um das Gedeihen des Vereins 
so hochverdienten Vorsitzenden, Commerzienrath L u e g ,  der mehr ais 25 Generalversammlungen 
mit sicherer Hand geleitet und den Verein und dessen Interessen stets auf das beste yertreten hat. 
Der so Gefeierte dankte dem Redner und gedachte in herzlichen Worten der Yerdienste der 
Vortragenden.

Ais gegen Ende des Mahles die Tagesverhandlungen in hochst humoristischer Form von 
bekanntem Munde zum Vortrag gebracht wurden, erreichte die frohliche Stimmung ihren Hohepunkt.

Ein Abendconcert des Sladtischen Orchcsters hielt die Fesltheilnehmer noch lange im Tonhallen- 
garten yereinigt. Auch der Malkasten hatte in ublicher gastlicher Weise seine Pforten den 
Eisenhiittenleuten geoffnet.
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Ein neuer Wftrmemotor.
Theorie und Gonstruction eines rationellen Warmemotors zum Ersatz der 

Dampfmaschinen und der heute bekannten Verbrennungsmotoren.

Von Rud. D iesel, Ingenieur,*

Die unter obigem Titel erschienene Schrift 
erregt in vielen technischen Kreisen Aufsehen. 
Der Verfasser betrachtet ais Ziel die Gonstruction 
eines Motors, welcher gegeniiber der heutigcn 
schlechten Ausnutzung der Warme, wie sie 
selbst in den besten Dampfmaschinen stattfmdet, 
einen ungeheuren Fortschritt bedeuten soli. Er 
steuert dabei auf den sogenannten Garnotschen 
Kreisprocefs los, welcher bekanntlich bei gegebener 
Maximal- und Minimaltemperatur das Maxi- 
muin der Warmeausnulzung theoretisch er- 
moglicht. Die gewa||te Entwicklung ist so 
klar und interessant, dafs dieselbe auch von 
dem, der sich fiir gewohnlich nicht mit warme- 
theoretischen Untersuchungen beschaftigt, mit 
Yergniigen und Nutzen studirt werden kann.

Der Verfasser behandelt eine Reihe ver- 
schiedener Verbrennungsprocesse und zwar:

1. Verbrennung bei constantem atmosphari
schen Druck ohne nutzbare Arbeitsleistung, bei 
vollstandiger Abgabe der Warme an die um- 
hiillenden Wiinde.

2. Verbrennung bei constantem atmosphari
schen Druck ohne nutzbare Arbeitsleistung, bei 
theilweiser Abgabe der Warme an die Wiinde 
unter gleichzeitiger Erhohung der Gastemperatur.

3. Verbrennung unter constantem, aber 
hoheren Druck. Ais Speeialfall wird die Feuer- 
luftmaschine behandelt und berechnet, dafs unter 
gewissen Voraussetzungen theoretisch 20 ^  der 
Warmemenge in Arbeit umgesetzt werden konnen. 
Die Untersuchung einer Benierschen Maschine 
durch Slaby (Z. d. V. d. I. 1889) ergab dagegen 
nur 6 fó . Der Verfasser weist nach , dafs die 
vielfach empfohlene Hinzufiigung eines Regene- 
rators die Wirkung nicht Yerbessern kann. Ein 
anderer Speeialfall zeigt zwar vollkommene Warme- 
ausnutzung, aber so hohe Temperaturen, dafs 
an die Ausfiihrung nicht gedacht werden kann.

4. Verbrennung bei constantem Yolumen nach 
vorhergehender Compression. Hierunter fallen 
unsere modernen Gasmotoren, fiir welche theo
retisch 34,6 % ausnutzbare Warme gefunden 
werden. Ein angezogener Versuch zeigt 22,1 %. 

Der grofse Fortschritt gegeniiber der Luftmaschine 
wird hierdurch sehr deutlich. Auch hier wird 
dem Regenerator, und wohl mit Recht, die 
giinstige Wirkung abgespróchen.

* Berlin 1893. Yerlag von Julius Springer.

5. Verbrennung bei constanter Temperatur. 

Hiermit kommt der Verfasser auf diejenige (auch 
schon von Kohler und G rashof f  behandelte) Ver- 
brennung, welche eine Annaherung an den 
Carnotschen Kreisprocefs gestattet. Einlcitend 
heifst es wortlich (S. 37 und 38):

„ Man kann sich wohl vorstellen, dafs eine 

„kleine Quantitat Kohle oder fliissiges oder gas- 

„formiges Brennmałerial in Staubfonn in ein 
„ Yolumen comprimirter utid dadurch hoch er- 

„hiłzter Luft allmahlich eingefuhrt werde und 

„darin spontan oder durcli Entziindung ver- 

„brenne, dafs aber dann gleichzeitig der Kolben 

„so zuriickioeiche, dafs keine Temperatur- 

„steigerung eintrete, indem die durch die ein- 
„zelnen Brennstoff partikel erzeugte Warme durch 

„die Abkiihhmg, loelche die Expansion begleitet, 

„jeweilig augenblicklich aufgehoben wird. Die 
„ganze Wcirmeentwicklung dufsert sich daher 

„in Form von iiufserer Arbeit.“ § j - [j

Wie zu erwarten, wird die Ausnutzung sehr 
hoch. Der thermische Wirkungsgrad zeigt sich 
z. B. bei 8 0 0 0 Maximaltemperatur und einer 
Anfangsspannung von 200 bis 300 Alm. gleich 
72,7 %. Da die „Warmeverluste durch aufsere 
Abkiihlung* gering gehalten werden konnen, so 
schliefst der Verfasser, dafs (Seite 46) „nach 
„dieser Richtung allein die Bestrebungen zu 
„richten sind, um diejenige Brennmaterial- Aus- 
„nutzung zu erreichen, welche der heutige Stand 
„der Wissenschaft fiir das mógliche Maximum 
„erklart. Mit Hiilfe dieser Theorie werden alle 
„Bestrebungen nach einem rationellen Warme- 
„motor eine einheitliche Richtung annehmen;“ 
und ferner: „die Ausfiihrung eines solchen Mo
tors ist nicht einmal besonders schwierig.“

Was die hohen Temperaturen, welche nur 
kurze Zeit eintreten, betrifft, so mag lelzteres zuge- 
geben werden; leider kann dies nicht geschehcn 
in Bezug auf die abnorm hohen Drucke, die 
noch viel kiirzere Zeit andauern.

Der folgende Abschnitt bringt die Beschreibung 
und Zeichnung eines „Yollkommenen Motors". 
Dabei werden angenommen:

die obere Temperaturgrenze zu 800° C.
» untere „ „ 20" „

der hochste Druck zu 250 Atm. absolut 
„ niedrigste 1 „

Hierfiir werden 73 ^  Ausnutzung berechnet, 
wahrend gute Dampfmaschinen nur 7,2 er-
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geben. Wenn auch fiir die unvermeidlichen 
Warmeverluste wesentliche Abziige gemacht 
werden, so bleibt nacti Diesel doch immer noch 
das 6- bis 7 fache gegenuber den Dampfmaschinen 
zu erwarten.

Unter Voraussetzung gleicher Tourenzahlen 
wird das Volumcn des neuen Motors ungefahr 
gleich dem der Dampfmaschine. Um den hieraus 
sich ergebenden ungeheuren Drucken auszu- 
weichen (fiir eine Maschine von 100 ind. Pferden 
ergeben sich bei 500 mmDurchm. und 1050 Hub — 
490 000 k g !), schlagt der Verfasser vor, erstens, 
die Maschine 300 Touren machen zu lassen, 
zweitens, die Verbrennung und Expansion, 
wenigstens bei Maschinen von iiber 50 Indicator- 
pferden, in getrennten Cylindern vorzunehmen. 
Es sollen 3 einfach wirkende Cylinder verwendet 
werden, von denen 2 mit 250 Alm. arbeiten,
1 mit nur 4,4 Alm. Dabei slellt sich der in
2 Cylindern auftrelende Maximalstangendruck, fur 
eine Maschine von 100 indicirten Pferden, auf 
73 900 kg!

Die ferneren Abschnitte behandeln Abweichun- 
gen vom sogenannten vollkommenen Yerbrennungs- 
procefs und zeigen, dafs auch mit einer wesent- 
lichen Druckreduction hohe Ihermische Wirkungs- 
grade erzielt werden. Der Verfasser bringt die 
Construction eines Viei'tactmotors, in dem folgende 
Vorgiinge stattfinden:

1. Kolbenhub: Ansaugen almospharischer Luft 
durch Sehwungradwirkung.

2. Kolbenhub: Compression der Luft auf 44 bis 
90 Atm. durch Sehwungradwirkung. Hierbei 
Temperaturerhohung auf 600 bis 800° C.

3. Kolbenhub: Einfiihrung des Brennmaterials 
und Verbrennung unter gleichzeitigem Riickgang 
des Kolbens, so bemessen, dafs keine Temperatur
erhohung eintritt, alsdann adiabatische Expansion 
bis auf 60 bis 120 0 Celsius. Wahrend dieses 
Hubes wird Arbeit verrichtet.

4. Kolbenhub: Ausstofsen der Gase durch 
Sehwungradwirkung.

Ais thermische Wirkungsgrade ergeben sich 
60 bis 68%.

Die mittlere Temperatur wird auf 170° bei 
einer Maxtmallemperalur von 800° berechnet. 
Die Stangendrucke werclen ganz ungeheure, da 
hierbei alle Vorgange in demselben grofsen Raum' 
slattfinden.

Die naheren Einzelheiten lassen sich im 
kurzeń Auszuge nicht wohl besprechen, es mufs 
deshalb auf das Buch verwiesen werden. —

L e i d e r  hat  der  V e r f a s s e r  i i be r a l l  
nur von  i n d i c i r t e n P f e r d e n  g e s p r o c h e n ,  
d a g e g e n  u n t e r l a s s e n ,  z u u n t e r s u c h e n ,  
wi evi e l  e f f ect i ve  Pferde aus den indicirten  
se i nes  Motors ents t ehen.

Aus der Praxis der Dampfmaschinen und Com- 
pressoren wissen wir, dafs bei Uebertragung einer 
relativ gleich miifsigen Arbeitsleistung vom Kolben 
durch das Gestiinge und die Welle nach dem 
Schwungrad, hin oder zuriick, mindestens 10 bis 
15 verloren gehen, dafs ferner die Leerlaufsarbeit 
nicht viel geringer ist, ais die Reibungsarbeit wah
rend der Arbeitsleistung. Im Folgenden soli, um 
moglichst giinstig fiir den neuen Motor zu rechnen, 
angenommen werden, dafs die Reibungsarbeit 
wahrend eines Leerhubes, einschliefslich der Arbeit 
zur Luftbewegung, nur ein Drittel der Reibung 
wahrend des Arbeitshubes betrage.

Der Motor von 50 indicirten Pferden mufs nach 
den beiden fur den vollkommenenundden abweichen- 
den Vcrbrennungsprocefs vom Verfasser gegebenen 
Diagrammen ca. 150 indicirte Pferde positive 
Arbeit leisten, denen etwa 100 indicirte Pferde 
negative (Compressions-) Arbeit gegeniiberstehen. 
Die positive Arbeit wird vermindert um die 
Reibung; der mechanische Wickungsgrad sei f}, 

also die beim 3. Hub ins Schwungrad gefiihrle 
Leistung in effectiven Pferden yj. 150. Um beim
2. Hub die Compressionsarbeit von 100 indicir
ten Pferden zu leisten, mufs das Schwungrad

—  effective Pferde abgeben. Beim 1. und 4. Hube 
r] °

werden nach obiger Annahme fiir Reibung be-

ansprucht ^ ' 1 5 0  (1— *j) Pferde, sodafs die ge-
sammte effective Leistung der Maschine sich 
stellt auf
N e=y}l50—-™ °- |  150 (1—rj)- 2 5 0 y j - 100.

Fur einen mechanischen Wirkungsgrad von 90%,  
also rj =  0,9, wird diese Leislung =  -f- 14,0 HP.

Fur yj =  0,85 wird die ef fect ive  Lei s lung  
=  — 5,1 HP, d. h. der Motor von 50 ind. HP 
giebt  im l etzteren Fal l e  nicht  nur ke i ne  
Arbei t  ab,  sondern es mussen ihm,  wenn  
er nur rund laufen sol i ,  noch 5,1 HP von 
aufsen zugefuhrt  werden — etwa durch 
eine Dampfmaschi ne!

Die Druckvertheilung im Arbeitscylinder ist 
eine sehr ungleichmafsige, es finden die Haupt- 
arbeiten unter gewaltigen Drucken in der Nahe 
der todten Punkte statt. Die Wellen und Zapfen 
werden sehr stark im Verhaltnifs zur Leistung, 
die Reibungswege grofs. Es lafst sich deshalb an
nehmen, dafs die wirklieh auftretende Reibung 
noch grofser wird, dafs also vorstehende Rech- 
nung zu g i i n s t i g  fiir den neuen Motor ist.

Es darf hiernach wohl ausgesprochen werden, 
dafs, so richtig die warmetheoretischen Be- 
trachtungen des Verfassers auch sind, von einem 
praktischen Werthe des Motors nur dann ge
sprochen werden kann, wenn durchaus neue 
Gesichtspunkte fiir die Construction gewonnen 
werden. Einstweilen durfte feststehen, dafs es 
heute gar keinen Motor giebt, der auch nur an-
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nahernd so unrationell arbeitet, wie der im vor- 
liegenden Werk beschriebene.

Yon einem Ersatz der Dampfmasehinen, wie 
das Titelblatt sagt, kann demnach noch nicht 
die Rede sein; wenn wir die Kohlen - Ver- 
brauchszahlen unserer Motoren verringern wollen,

so wird auch heute, wie friiher, nichts iibrig 
bleiben, ais die vorhandenen Anlagen zu priifen 
und mit den durch sichere Erfahrungen begriin- 
deten Verbesserungen auszuriisten.

Diisseldorf-Ralh, den 14. Mai 1893.
C. Kiefselbach.

Mittheilungen aus dem Eisenhtittenlaboratorium.

B eitrS gc zur Phosphorbestim m im g von Leop. Schneider.

2 g der Eisenprobe worden in 30 cc Salpeter

saure 1,2 gelost, dio Fliissigkeit zum Siedon erhitzt, 

und soviol conc. PormanganatlOsung zugefiigt, bis 

eine bleibondo Triibung von Mangansuperoxyd 

ontsteht. Hierauf wird kurze Zoit weiter gekocht 

und dann die Trtibung mit einigon Tropfen Eisen- 

yitriollosung beseitigt. Dio Plflssigkoit wird, wenn 

nothig, von etwa ausgoschiedener Kieselsiluro ab- 

filtrirt und in ein kleines Kolbchen gebracht. Der 

Kolben nebst Inhalt wird im Wasserbad auf etwa 

80° erwarmt, dann wird zur solbon Temperatur 

erwarmto Molybdiinlosung in doppelter Mengo der 

Fliissigkeit zugefiigt, das Kolbchen mit einem 

Stopsel yersehen und 5 Minuten lang kriiftig um- 

gescliilttelt. Durch dio Umschiittlung wird die 

Ausseheidung des Niederschlagssokriiftig befórdert, 

dafs letzterer schon nach 10 Minuten abfiltrirt 

werden kann. Die Molybdiinł5sung wird auf 

folgende Weise bereitet: 100 g Molybdiinsilure 

worden in 300 cc Ammoniak und 100 cc Wasser 

gelost, die Losung in 1250 cc Salpetersllure 1,2 

gegossen und dann unter hiiufigem Umriihren auf 

85 0 erwarmt. Soli der Phosphor in Eisenerzen, 

Schlacken u. s. w. bestimmt werden, so werden

2 g des feiii"epulverten Matorials in 10 cc conc. 

Salzsauro gekocht, in eine Platinschale gespiilt und 

unter Zugabo von 2 cc conc. Schwefelsiiure und

10 cc Flufssilure so weit eingedampft, dafs Schwefel- 

siiuredilmpfo entweichen. Der Rtickstand wird 

mit 10 cc Salpetersllure 1,2 und 20 cc Wasser bis 

zur AuflSsung der Eisensalze gekocht und filtrirt. 

Das Filtrat wird, wie oben angegeben, weiter bo- 

handelt. Der Molybdanniederschlag wird mit 

Ammoniumnitrathaltendem Wasser ausgowaschen, 

vom Filter durch Ammoniak in einen Porzellan- 

tiegel golost, eingedampft, bis zur yolligen Ver- 

treibung der Ammoniumsalze erhitzt und ge- 

wogen. 12 mg'des Niederschlags entsprechen 0,01% 

Phosphor. Schneller zum Ziel kommt man durch 

Titriren." Soli dies geschehen, so wird der Nieder

schlag mit Ammonsulfat haltondem Wasser aus- 

gowaschen, in Ammoniak gelost, die Losung mit 

Schwefelsaure angesiiuert und die Molybdansilure 

in dor W5rme mit Zink roducirt. Nach v o n  der 

P f o r t o n erfolgt dio Reduetion zu Moj O3 , nach 

E m m e r t o n  aber nur zu Mois O10, was auch den

thatsachlichen Yorlialtnissen mehr zu ontsproclien 

scheint. Die reducirte Fliissigkeit wird m it Per- 

manganat titrirt. Zur Berechnung kann der 

Eisentiter des Permanganat benutzt werden: 

100 Eisen entspricht 1,62 Phosphor.

(Oesterr. Zoitschr. f. Berg- u. Hiittenwes. 1893, S. 15.)

Ueber schnelle Bestim m ung von Phosphor von W . M ac farla n e  
und A. W ilson .

In dem Laboratorium der Glengarnock Iron 

and Steel Company sind folgende Methodon im 

Gebrauch:

N o r m a l m o t h o d e .  2 g der Probe werden 

in einem Becherglase von 110 mm Durchmesser 

in 15 cc Salzsaure 1,16 und 15 cc Salpetersiiuro

1.42 aufgelost. Die FlUssigkoit wird zur Trockno 

gebracht, 10 Minuten auf eino heifse Platte go- 

stellt und der Rtickstand nach orfolgtor Abkiihlung 

in 20 cc Salzsaure aufgenommen. Dio Fliissigkeit 

wird auf die Halfto eingedampft, mit 20 cc kochen- 

den Wassers verdiinnt, filtrirt und das Filtrat in 

einem 700-cc-Becherglas aufgefangon. Nun wird 

mit Ammoniak neutralisirt und das Eisenoxyd 

mittels Ammoniumbisuliit reducirt. Nachdem der 

Ueborschufś an schwefliger Silure weggekocht ist, 

wird so viel einer reinen Eisenchloridlosung zu- 

gefiigt, dafs mehr Eisenoxyd vorhanden ist, ais 

zur Bindung der Phosphorsaure nothwondig ist. 

Die Phosphorsaure wird neben Eisenoxyd mit 

Ammoniumcarbonat gefiillt, der Niederschlag ab

filtrirt, zweimal mit Wasser ausgowaschen und 

mit verdiinntor heifser Salzsaure wieder gelost. 

Die Losung wird mit conc. Ammoniak iibersiittigt, 

dor entstandeno Niederschlag mit miiglichst wenig 

Salpotersauro wieder gelost, dio Fliissigkeit auf 

85° erhitzt und mit 200 cc MolybdilnlSsung vorsetzt. 

Nachdem der Niederschlag sich abgesetzt hat, wird er 

abfiltrirt, mit Salpetersaurewassor (1 Theil Saure

1.42 auf 20 Th. Wasser) ausgowaschen, mit ver- 

diinntem Ammoniak (1 Th. Ammoniak 0,88 zu

8 Th. Wasser) aufgeli5st und das Filter mit heifsem 

Wasser ausgewaschen. Das Filtrat wird mit Salz- 

sśiure neutralisirt, Magnesiamixtur zugefiigt und 

gut umgeriihrt. Hierauf wird 'je. der Flussigkeit 

an conc. Ammoniak zugefiigt. Nach dem Absetzen 

des Niederschlages wird abfiltrirt, mit verdiinntem 

Ammoniak ausgewaschen, gegliiht und gewogen.
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S c l i n e l l m e t h o d o .  Die Probe wird wio 

obon gelost, das Filtrat in einem 250-cc-Kolben 

aufgofangen und bis zur Marko aufgeftillt. Hier- 

von werdon 20,28 cc in einen Erlenmeyerkolben 

gebracht, 2 cc concentrirten Aminoniaks zugefiigt, 

m it concentrirter Salzsaure neutralisirt und 17 cc 

Ammoniumnitratlosung zugosotzt. Dio Fliissigkeit 

wird auf 85° erhitzt, m it 20 cc MolybdlinlBsung 

versetzt, der Kolben mit einem Stopsel vor- 

schlossen und wiihrend einer Minuto kraftig ge- 

schtlttelt. Dor Niederschlag wird abfiltrirt, droi- 

mal m it Salpotersiiure wasser (1 Th. Saure 1,42 zu 

50 Th. Wasser) ausgewaschen, dann in eino tarirto 

Schale gesplilt, das Wasser im Dampfbad verjagt 

und die Schale nebst Niederschlag gewogen. Da 

20,28 cc der Fliissigkeit. 0,103 g Eisen entsprechen, 

so. crgiobt Jas Gewicht des Niederschlags in Gramm 

X 10 den Phosphor in Procenten. Zur Aufnahme 

des Niederschlags eignet sich am bosten eine 

Platinschale oder ebensogut eine platinirto Nickel- 

schalo, da diese beim Eindampfen einer Porzellan- 

schale gegeniiber einen Zeitgewinn von 10 Minuton 

gebon. Dieses Verfahren eignet sich hauptsiichlich 

fiir Kol i  eis en. Fiir P l u f s e i s o n  empfielilt sich 

folgende Arbeitsweise: 2 g werden mit 20 cc

Salpetersiiure 1,42 und 7 cc Wasser gelost, auf 

einer heifsen Platte zur Trockno gebracht und 

5 Minuten lang erhitzt. Dor Riickstand wird mit 

15 cc Salzsaure 1,16 aufgenommen, die Fliissigkeit 

bis zur Hautbildung eingedampft, in einen Erlen

meyerkolben gesplilt, 15 cc AmmoniumnitratliJsung 

zugefligt und dann auf 85° erwarmt. Nach Zusatz 

von 15 cc Molybdanlosung wird der Kolben vor- 

schlossen und eine Minuto lang kraftig geschuttelt. 

Dor Niederschlag wird wie oben weiter behandelt. 

Das Gewicht desselben X 0,815 ergiobt die Procente.

Zur Bestimmung der P h o s p h o r s a u r e  i n  

S c h l a c k e  wird 0,5 g, in 8 cc Salzsaure 1,16 go

li',st, zur Trockne gebracht. Hierauf werden S cc 

Salzsiiure und 12 cc Wasser zugefligt, die Fllissig- 

koit auf die Hiilfte eingedampft, filtrirt, das Filter 

mit salzsaurehaltigem Wasser ausgewaschen und 

das Filtrat in einem 250-cc-Kolben aufgofangen. 

Nach dem Aufflillen werden 25 cc der Fliissigkeit 

in einen Erlenmeyerkolben golassen, 18 cc Ammo

niumnitratlosung zugefligt, auf 85° erwarmt, 20 cc 

Molybdanlosung zugelassen und wie oben angegeben 

weiter gearbeitet. Das Gewicht des Niederschlags 

X 74,66 =  % Phosphorsaure.

(„The Iron and Coal Trado Roview“ 1893, S. 330.)

Bestimmung von Phosphor und Arsen in Erzen.
Von John Pattison und H. S. Pattison.

Wonn in Erzen neben Phosphor auch Arsen 

yorhanden ist, so mufs letzteres entfernt werden, 

ehe die Bestimmung des Phosphors vorgenommen 

werden kann, sonst fiillt die Bestimmung zu hoch 

aus. Um die Ausschoidung des Arsens moglichst 

schnell und sicher zu bewerkstelligen und dasselbe 

auch mit bestimmen zu konnen, haben dio Yer-
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fasser folgenden Weg oingoschlagcn. 3 g Erz 

werden in Salzsiiure gelost, zur Trockno gebracht, 

in moglichst wenig Salzsaure wieder aufgenommen 

und m it heifsem Wasser auf 30 bis 50 cc verdunnt. 

Hierauf wird langsam eino AuflOsung von 500 g 

Natriumhyposulfit in einem Liter Wasser so lange 

zugefligt, bis keine violette Farbo mehr auftritt 

und somit das Eisenoxvd reducirt worden ist. 

Durch langsam es Zusetzen wird ein allzu grofser 

Uoberschufs an Hyposulfit und somit liistigo 

Schwefelausscheidungenverhindert. Dio Fliissigkeit 

wird nun zur Yortreibung der schwofligon Saure 

oingeMinutengekocht. Soli Arsen bestimmt werden, 

so darf nur 3 bis 4 Minuten gokocht werdon, da 

sonst Verluste an As Cl3 entstehen. Dio Flussig- 

keit wird nun abgeklihlt und soli wenigstens 60 cc, 

jedenfalls aber nicht Iiber 100 cc betragen. Hierauf 

werden 5 cc concentrirter Salzsaure zugefligt und 

otwa 0,1 g S c l i w o f o l z i n k  oingetragen. Boi 

Gegenwart von Arsen scheidot sich sofort Schwefel- 

arsen aus, welches sich beim Umruhren der Fliissig- 

keit zusammonballt. Dio Reaction ist sehr em- 

pfindlich, so dafs, vorausgesetzt, dafs koin Schwefel 

die Fliissigkeit trlibt, schon 0,001 g As sich be- 

merkbar macht. Wonn nach Abblasen dor Gase 

im Boeherglas sich koin deutlicher Geruch nach 

Schwefelwasserstoff bemerkbar machen sollte, so 

wird noch etwas Schwefelzink zugefligt. Ist Kupfer 

Yorhanden, so wird dieses mit dom Arsen nieder- 

geschlagen, Blei dagegen wird infolge des Saure- 

gehalts in Losung bleiben. Ist viel Arsen Yor

handen und wird infolgedesson viel Schwefelzink 

Yerbraucht, so mlissen noch 5 cc Salzsaure zugefiigt 

werdon, damit die Fliissigkeit geniigenden Saure- 

gehalt behiilt. Denn ist die Losung zu schwach 

sauer, so erfolgt keine Yollstiindigo Ausscheidung 

des Arsens. Nach dem Ausscheiden wird das 

Schwefclarson nebst vorhandener Kieselsiiuro ab

filtrirt und mit salzsaurehaltigem, warmom Wasser 

(5 cc Silure zu 100 cc Wasser) und zum Schlufs 

mit heifsem Wasser ausgewaschen. Das Filtrat 

wird zur Yortreibung des Scliwefelwassorstoffs 

gekoclit, abgeklihlt, auf etwa 250 cc Yerdlinnt und 

genligend Eisenchlorid zugefligt, um die Phosphor

saure zu binden. W ird nun, wic gewćShnlich, mit 

Ammoniak neutralisirt, so entsteht ein starker 

Niederschlag Yon Schwefel. Um dies zu vermeiden, 

wird C a l c i u m c a r b o n a t  benutzt. Dor hierbei 

ontsteliende Niederschlag lafst sich auch viel 

leichter liltriren ais sonst. Dio Fliissigkeit wird 

auf 65 bis 70° erwarmt, und das Calciumcarbonat 

vorsiclitig unter Vermeidung eines zu grofsen Ueber- 

schusses zugefiigt. Bei Anwendung von 5 cc Salz

saure sind etwa 3 g Calciumcarbonat zur Fiillung 

nothig. Der Niederschlag wird abfiltrirt, mit 

lauem Wasser ausgewaschen, auf dem Filter mit 

Yerdlinntor Salpetersiiure gelost und die Phosphor- 

siiuro m it Molybdanlosung niedergeschlagen.

Soli Arsen ebenfalls bestimmt werden, so wird 

der Schw-efelwasserstoff-Niederschlag mit verdlinn-
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tom Ammoniak in ein Bechórglas gespiilt und 

das Schwefelarsen mittels Schwefelammoniimi in 

Losung gebracht. Dio Fliissigkeit wird von dor 

Kieselsaure abgegossen, dieso nochmals mit Sch we- 

felammonium behandelt nnd zuletzt auf dem Filter 

mit yerdiinntom Ammoniak ausgowasclien. Das 

Filtrat wird auf dem Wasserbad zur Trockno ge

bracht und der Riickstand mit etwas concentrirter 

Salpetersaure und Brom oxydirt. Die Fliissigkeit 

wird nochmals eingedampft, mit ein wenig Salz

saure aufgenommon, mit Ammoniak versetzt und 

die Arscnsaure mit Magnesiamixtur gefiillt. Fiir 

jede 16 cc der Fiillungsfliissigkeit wird 0,001 g 

Arseniat zugeziihlt, um dio Loslichkeit desselben 

in der Fliissigkeit zu compensiren.

(„Iron“ 1898, S. 290.)

Juni 1893.

Ueber don EinfluTs von Arsen bei Phosphorbestimmung 
in Erzen von E. D. Campbell.

Boi dor Phosphorbestimmung in yerschicdenen 

Erzen wurde zu den Proben 0,100 g Arsen in Form 

von arsensaurem Kali zugefiigt. Ton joder Probe 

wurden zwei Analysen ausgefiihrt, oino nach Ent- 

fernurig dos Arsons und eino olino Entfornung 

desselben. Das Auśtreiben des Arsens geschah 

durch Erhitzen der salzsauren Losung unter Zu

satz von Oxals:iure (d. Z. 1889, S. 959). Die boi- 

gegebenen Zahlen zeigon ein yerscliiedenos Ver- 

lialten des Arsens. Boi einigen Proben ist nur 

wenig odor gar kein Arsen mit dom Phosphor 

niodorgeschlagen, andoro Proben dagegen zeigen 

einen nicht unbotrachtlichen Gehalt an mitge- 

rissenem Arsen.

(Journ. of Anal. & Appl. Chcm. 1893, S. 2.)

„ S T A H L  UN D  EISEN.*

Z u s c h r i f t e n  a 11 die Redact ion .

Dauer der Martinofen.

In Bezug auf die Ausfiihrungen Uber Schiin- 

wiildorsche Oofen im Hoft Nr. 9 erkonnen wir an, 

dafs wir in einigon Punkten gegeniiber dem 

Friedenshiitter Betrieb im Yortheil sind, und zwar 

sind dies: unser Roheiseneinsatz ist geringer, 

erfordert also weniger Zeit zum Frisohon; das 

Roheisen ist phosphorroin, braucht weniger Kalk

zuschlag; wenn wir auch mitunter Flufseisen 

weichstor Qualitiit zu erzeugen haben, so ist doch 

unsere Ilauptproduction Schienenstahl, dessen 

Erzeugung die Oefen naturlich etwas weniger an- 

greift. Anderersoits haben wir es viol m it ver- 

rostetem, leichtem Schrott zu thun, ja so viel, 

dafs wir damit den Ofen voll stopfen miissen und 

noch iiberdios nach theilweisom Niedersitzon dieses 

Einsatzes eine Nachbesehickung nothig haben. 

Dio Yerlangsamung im Beschicken selbst sowohl, 

ais das langsamere Niederschmelzon des Schrotts 

gegeniłber dom Roheiseneinsatz sind Nachtheile, 

dio auf unserer Seite stehen.

Dafs die Leistung der Friedonshutter Qefen 

eino vorziiglicho ist, wird in einer Zeit, in der 

man zufrieden ist, wenn niąn es auf 300 bis 

400 Chargen bringt, wohl allgemein anerkannt 

werden. Es fragt sich nur noch, auf welche Ur

sache dieso schiinen Resultate zuruckzufiihron sind.

W ir entnehmen gerade aus don letzten' Mit- 

thoilungen der Friedenshiitte, dafs der schwacho 

Punkt unserer beiden Betriebe in den Regenoratoren 

bezw. in der Yerschlackung derselben liegt. So 

haben wir z. B. in Erkenntnifs dieses Umstandes 

nach 440 Chargen die Gittor ausgewechselt, nach 

einem Aufenthalt von 30 Stunden wieder flott 

weiter gearbeitet und befinden uns gegenwartig

boi dor 722. Charge, wobei dor Ofen noch so 

gut erhalten ist, dafs das Ende der Ilultonreise 

sich noch gar nicht absehen lafst. W ir konnen 

daher die Vorziiglichkeit der Friedonshutter nicht 

in dor durch dio. Schiobor erziolton Flammon- 

fiihrung erblicken, welcho diese Oefen doch nicht 

iiber 400 (oder, wenn man oine Gewolbo-Reparatur 

ais kloin Yernachlilssigt, 712), ferner 365 und ond- 

lich 428 Chargen ohne  G e w o l b e r e p a r a t u r  

zu bringen vermochte, gegenuber unseren bereits 

nacheinander erzielten 420, 550, G55 Chargen; mit 

den gegenwiirtig orreichten 722 Chargen ist aber 

dio Huttenreiśc noch nicht abgoschlosson, da dor 

Ofen, wio oben bereits bemerkt, sich noch dos 

besten Wohlseins erfreut.

W ir sind daher noch immer derMeinung, dafs 

die Ilaltbarkoit der Oofon hauptsiichlich zu erzielon 

ist durch vorsichtige Inbetriebsetzung und ilufserste 

Anfmerksamkeit bei der Regulirung der Hitze, da 

das goringste Uebersehon, z. B. oin Ueberhitzen 

durch zelin Minuten, dem Gewolbe einen bleiben- 

don Schaden beizubringon imstande ist. W ir 

setzen dabei immer oino goeignete Ofenconstruction 

yoraus und halten die Friedenshiitter Oefen mit 

ihren nach liinten auseinander gehendon Ein- 

stromungen, welche compacte KOpfe gestatton, 

fiir eine ganz vorziiglieho Construction. Wie 

schon erwahnt, bleibt der schwaclie Punkt das 

Vorschmelzen der Regenoratoren und os reichen 

dagegen Schlackensacko nicht aus, und bleibt nach 

unserer Moinung nur das Mittel iibrig, im Bedarfs- 

falle die Regeneratorsteino zu erneuern.

Siidbalnt walzwerk.

Graz ,  am 10. Mai 1893.
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In Saclien der Krankenkassenstatute
kommt der nachfolgende interessante Urtlieilssprucli 
zu unserer Kenntnifs:

Im Namen des Konigsl 
In der Yerwaltungsstreitsache des Yorstandes

der Krar.kenkasse
wider

Klagers,

ais
Mitglieder

den Vertreter des offentlichen Interesses, Beklagten, 
wegen Nichtgenchinigung des Statuts 
in der beantragten Form, Procefsliste I 
von 1893, Nr. 13 Abthl. II, 

hat der Bezirksausschufs zu Arnsberg in der 
offentlichen Sitzung vom 22. Marz 1893, an 
welchct theilgenommen haben:

1. Regierungs-Prasident W in zer ,  ais Vor- 
sitzender,

2. Verwaltungsgerichts-Director B l u m k e ,
3. Regierungs-Assessor Ba y e r ,
4. Gutsbesitzer H e r b e r t ,
5. „ G rem er,
6. Fabrieant Kug e l ,
7. Commerzienrath E i c k e n , 

dahin entschieden:
Auf die Klage des Vorstandes der Kranken-

k a s s e ...............wird der die Genehmigung des
Statuts dieser Kasse einschrankende Beschlufs 
des Bezirksausschusses zu Arnsberg, Abtheilung II 
vom 5. Januar 1893, beziiglich der Nr. 1 dahin 
abgeandert, dafs:

1. Der § 6 am Ende folgende Fassung erhalt: 
„Die KraRkenunterstiitzung wird fur die 

„Dauer der Krankheit gewahrt; sie endet 
„spatestens mit dem Ablauf der 1-3. Woche 
„nach Beginn der Krankheit, im Fali der Er- 
„werbsunfiihigkeit spatestens mit dem Ablauf 
„der 13. Woche nach dem Beginn des Kranken- 
„'geldbezuges. Endet der Bezug des Kranken- 
„geldes erst nach Ablauf der 13. Woche nach 
„dem Beginn der Krankheit, so endet mit dem 
„Bezug des Krankengeldes auch der Anspruch 
„auf die in Absatz 1 Ziffer 1 dieses Paragraphen 
„bezeichneten Leistungen.*

„In geeigneten Fallen ist der Kassenvorstand 
„befugt, aufserordentliche Unterstiitzungen nach 
„Mafsgabe des § 85 Nr. II des Kranken- 
„ versicherungsgesetzes in der Fassung vom 
„10. April 1892 zu gewahren.*

Die Kosten des Verfahrens fallen dem Be
klagten zur Last, der Werth des Strcitgegenstandes 
ist auf 50 cM  festzusetzen, ein Kostenpausch- 
ąuantum bleibt aufser Ansatz.

Von Rechts Wegen.

G r u n d e .

Das auf Grund des Krankenkassengesetzes 
in der Fassung vom 10. April 1892 neu er- 
richtete Statut der Krankenkasse...............ist

XI... .

unterm 5. Januar 1893 vom Bezirksausschufs 
zu Arnsberg, Abtheilung II, mit der Mafsgabe 
genehmigt, dafs

1. Der § G des Statuts, welcher gegen 
Ende lautet:

„Die Krankenuntersliilzung wird fur die 
Dauer der Krankheit, jedoch hochslens bis zum 
Ablauf der 13. Woche nach Beginn des Kranken- 
geldbezuges gewahrt. Der Kasserworstand hat 
das Recht, die Krankenunterstiilzung auch fur 
langere Zeit, jedoch hochstens fiir eine weitere 
dreizehnwochentliche Dauer zu bewilligen. Im 
ubrigen unterliegt in solchem Falle die Hohe und 
die Zeitdauer der Unterstiitzung lediglich dem 
freien Ermessen des Vorstandes. In geeigneten 
Fallen ist der Kassenvorstand auch befugt, 
aufserordentliche Unterstiitzungen zu gewahren.

Ausgeschlossen von der Krankenunter- 
stiitzung bleiben diejenigen Mitglieder, welche 
durch Unfall erwerbsunfahig geworden sind, 
von dem Tage ab, von welchem dieselben 
zum Bezuge der Unterstiitzung aus der Unfall- 
versicherungskasse berechtigt sind,“ 

in diesem Theile gestrichen wird,
2. die Oberaufsicht iiber die Kasse von dem 

Konigl. Regierungs-Prasidenten gehandbabt werde.
Gegen den die obige Genehmigung aus- 

sprechenden Beschlufs hat der Kassenvorstand 
rechtzeitig den Antrag auf mundliche Verhandlung 
im Verwaltungsstreilverfahren gestellt und zur 
Begriindung ausgefiihrt, dafs nach § 85 des 
Krankenversicherungsgesetzes bisherige Leistungen 
der Kassen beibehalten werden konnten, die Unter- 
stutzungen aber, welche der vom Bezirksausscbufs 
beanstandete Theil des § 6 des neuen Statuts 
inAussicht nehme,-sich ausweislich des beigefiigten 
fruheren Kassenstatuts ais seitherige Leistungen 
darstellten.

Im ubrigen ist vom Vorstand erklart, dafs 
er auf das im Statut vorgesehene Recht, die 
Krankenunterstiitzungen auch fiir langere Zeit 
ais 13 Wochen, und zwar bis zu 13 weiteren 
Wochen, nach eigenem Ermessen zu bewilligen, 
verzichte, und lediglich um die Befugnifs bitte, 
in geeigneten Fallen aufserordentliche Unter- 
stiitzungen gewahren zu konnen.

Nach § 85 Abs. 2 des Krankenversicherungs- 
gesetzes konnen bisherige Leistungen bestehender 
Krankenkassen, welche nach den Vorschriften 
dieses Gesetzes sonst nicht iibernommen werden 
durfen, unter der Voraussetzung der Leistungs
fahigkeit der Kassen nur insoweit beibehalten 
werden, ais sie nicht in Invaliden-, Wittwen- 
und Waisenpensionen bestehen.

Der § G des friiheren Statuts der klagerischen 
Kasse hat nachgewiesenermafsen folgende Be
stimmung enthalten: in geeigneten Fallen ist
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der Kasssenvorstand auch befugt, aufserordent- 
liche Unterstiitzungen zu gewahreń.

Diese Unterstiitzungen sind, wie schon der 
Wortlaut besagt, in ihrer Eigenschaft ais „aufser- 
ordentliche“ von den eine Dauer und Regel- 
mafsigkeit voraussetzenden Pensionen der vor- 
bezeichneten Art wesentlich unterschieden.

Ebenso triflt auch die fernere Bedingung des 
§ 85 vorliegend zu, wonach gegen die Leistungs- 
fahigkeit der klagerisćhen Kasse nichts zu 
erinnern ist.

Eine andere Frage aber ist es, ob iiberhaupt 
die Gewahrung irgend welcher Kassenleistungen 
statutenmafsig vón dem Ermessen des Vorstandes 
abhangig gemacht werden darf. In dieser Be- 
ziehung ist zu unterscheiden zwischen denjenigen 
Leistungen, welche durch §§ 6, 7, 8, 20 und 21 
des Krankenversicherungsgesetzes sowohl ihrem 
Mindest- und Hochstbetrage, ais auch ihrer Geltung 
nach genau specialisirt sind, und solchen Lei
stungen, wie die vorliegend zur Erórterung stehen- 
den, welche aufserhalb des eigentlichen Rahmens 
des Gesetzes stehen.

Bei Kassenleistungen der erstgenannten Art, 
die nach der Absicht des Gesetzgebers fiir Krank- 
heits- und Sterbefalle der Kassenmilglieder und 
event. auch ihrer Angehorigen und dadurch her- 
vorgerufene Erwerbsunfahigkęit ais Beihulfe dienen 
sollen, ist, wic auch das Oberverwaltungsgericht 
bereits entschieden hat (vergl.Band XIV S. 348 fT.), 
unter allen Umstanden daran festzubalten, dafs 
sie, mogę es sich nun um die Mindestleistungen, 
oder erhohte Kassenleistungen handeln, allen 
Kassenmitgliedern in gleicher Weise ais ein event. 
rechtlich erstreitbarer Anspruch zuganglich sein 
mussen, und deshalb ihre Gewahrung nicht in

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w a h re n d  z w e i e r  
M o n a t e  zur Einsichtnahme fUr Jedermann im Kaiserlichen 

Patentamt in Berlin ausliegen.

20. April 1893: KI. 5, L 7794. Gesteins-Bohr- 
maschine fur stofsendes Bohren mit achsial angeord- 
neterrt Steuerkolben. Karl Lachmann in Freiberg in 
Sachsen.

KI. 31, E 3762. Formmascliine. Eisenwerk Hirzen- 
hain, H. R. Buderus in Hirzenhain.

24. April 1893: KI. 1, M 9215. Spitzluttenapparat. 
Maschinenbauanstalt Humboldt in Kalk b. Kain.

KI. 5, K 9393. Ausfuhrungsweise des durch das 
Patent Nr. 25 015 bekannt gewoidenen Verfahrens 
zum Vereisen schwimmenden Gebirges. Louis Koch 
in Nordhausen a. Harz.

KI, 10, K 10475. Trockenthurm fiir Kohle (Zu
satz zu Nr. 58 684). Heinrich KOpper in Herne i. W.

das freie Ermessen eines Kassenvorstandes ge
stellt werden darf.

Hiervon sind aber die vorliegend in Betracht 
kommenden Unterstiitzungen ihrem Charakter 
nach wesentlich verschieden. Sie sollen gemafs 
§ 85 des Gesetzes aufser und neben den durch 
das Gesetz verschriebenen Krankenunterstutzungen 
gewahrt werden, ohne, wie diese, an bestimmte 
Voraussetzungen gebunden zu sein. Ein Rechls- 
anspruch der Kassenmitglieder auf diese an und 
fiir sich nicht gesetzlichen Leistungen, welche 
mit den aufserdem gewiihrten Krankenunter- 
stiitzungen, wic sic das Gesetz fordert, nichts 
gemein haben, sondern fiir Falle allgemeiner Hiilfs- 
bediirftigkeit vorgesehen sind, kann daher nicht 
anerkannt werden. Folgericlitig unterliegt es 
auch keinem Bedenken, bei der Bewilligung dieser 
Unterstiitzungen in Uebereinstimmung mit der 
Generalversammlung, die Kasse, welche sich 
selbst des Rechts der Entscheidung iiber die 
Fiille der Hiilfsbediirfligkeit zu gunsten des Vor- 
standes begeben bat, dem Kassenvorstand von 
Aufsichtswegen freie Hand zu lassen und auf 
eine slatutenmafsige Festlegung iiber die Voraus- 
setzungen und Bedingungen dieser Unterstiitzungen 
zu verzichten.

Es war daher wie geschehen zu erkennen.
Der Kostenpunkt regelt sich nach §§ 103, 

107 L. V. G.
Der Werth des Streitgegenstandes war mit 

50 J l  angemessen festgesetzt.
Der Bezirksausschufs Abtheilung I I  zu Arnsberg.

In  V e rtre tu n g  
gez .: (U n te rsch rift).

Entscheidung 

B. A. 1804̂

auslandische Patente.

KI. 19, G 7972. Eisenbahnąuerschwelle aus zwei 
oder mehr StOcken Winkeleisen. Ch. A. Gildemeyer 
und O. Twitchel in Haddonfteld, V. St. A.

KI. 31, B 14416. Gufsform fur geschlossene 
Cylinder. Frank Xaver Black in Hamilton, V. St. A.

KI. 49, U 9489. Scheere zum Schneiden von 
Stahlblech zu Werkstucken fiir Heu- und Diinger- 
gabeln. Gebr. Mylaus in Plettenberg in Westfalen.

27. April 1893 : KI. 5, K 10 370. Kupplungshaken 
fiir Grubenwagen, G. Koch in Zeche ver. Karolinen- 
gluck.

KI. 40, L 7648. Flammofen mit ununterbrochen 
ansteigendem GewSlbe. John Nicholas Lauth in 
St. Louis, Staat Missouri, V. St. A.

KI. 49, P 5787. Walzwerk zur Herstellung von 
Werkstucken in Gesenken. Silyester Pollandt in Wart- 
berg, Miirzthal

KI. 72, M 9277. Eine AusfOhrungsform der durch 
Patent Nr. 68 749geschQtztenhydraulischen Vorrichtung 
zum Heben von Geschiitzplaltformen. William Henry 
Morgan jn  Alliance, Ohio, V. St. A.
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1. Mai 1893: KI. 48, H 12986. Verfahren zur 
Herstellung eines einseiligen oder theilweisen Metali- 
tiberzuges auf Metallgegenstiinden. W. Hagemann in 
Berlin.

KI. 49, B 12 272. Yerfahren und Vorrichtung 
zum Auswalzen von Rohren durch gleichzeiliges 
Langs- und Querwalzen. Ed. Roesky in Frankfurt a. M.

KI. 49, G 7762. Rohrpresse. Grusonwerk in 
Magdehurg-Buckau.

4. Mai 1893: KI. 10, R 7890. Vorrichtung zum 
Einebnen der Kohle in liegenden KoksOfen, A. Rei- 
necken in Dusseldorf.

8. Mai 1883: KI. 5, G 6945. Vorrichtung zum 
Bohren cylindrischer Stollen. Theodor Ritter von 
Grasern und Ganz & Co. in Budapest.

KI. 5, H 13226. Seilauslć5sevorrichtung fur Schacht- 
fdrderungen. Hanie! & Lueg in Diisseldorf-Grafenberg.

KI. 5, Sch 8436. FOrdergestell. Ernest Schillo 
in Mc. Donald, Pa., V. St. A.

12. Mai 1893: KI. 18, St 3421. Vorbereitung des 
Roheisens fur den Frischprocefs. Slaffordshiro Steel '& 
Ingot Iron Company, Limited, in Bilston, StafTordshire.

KI. 19, B 13 925. Leicht transporlable Noth- 
laschung fflr Schienenbrflche. Bernh. Brockhues in 
Firma Brockhues & Cie. in Koln a Rh.

KI. 31, P 5928. Tiegelofen (Zusatz zum Patent 
Nr. 67 044). Albert Piat in Paris, Frankreich.

KI. 49, B 14173 Walzwerk mit nicht aquidistanten 
Walzenprofilen zur Herstellung von metallenen Fassern 
und dergl. Thomas C. Barraclough in London und 
Thomas T. Heaton in Bromley, England.

KI. 49, H 11878. Hanunerwerk mit paarweise 
zusanimenarbeitenden Hammern. Ernst Hammesfahr 
in Solingen-Foche.

KI. 49, N 2596. Yerfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Rohren aus Blechstreifen vermittelst 
Reibring. Die New Process Welding and Spinning 
Company in Chicago, V. St. A.

15. Mai 1893: KI. 1, K 10511. Stofsherd mit
Querschlitz in der Herdflache. A. Kavan in Birken- 
berg, BOlimen.

KI. 10, C 4442. Liegender Koksofen. F. J. Collin 
in Dortmund.

KI. 19, J 2976. Geleisehebewerk (Zusatz zum 
Patent Nr. 66 200). Josef Juergens in Iloentrop, 
Westfalen.

KI. 49, C 4051. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Stacheldraht mit gedrebten flachen 
Stacheln. John Drennan Curtis inWorcester, Massach, 
V. St. A.

18. Mai 1893: KI. 5, K 10583. yorrichtung zum 
Unterbohren von Senkbrunnen. W, Kiehne in Wolfen- 
bGttel.

KI. 19, K 9322. Eine Ausfuhrungsform der Stofs- 
verbindung nacb Patent Nr. 28251. Arthur Koppel 
in Berlin.

KI. 24, F 6594. Vorrichtung zur Gewinnung von 
Koks aus Verbrennungsruckstanden. Louis Fulirmann 
in Dortmund.

KI. 31, F 6600. Riemscheiben-Formmaschine.
H. Fliegel in Berthelsdorf bei Reibnitz.

KI. 49, E 3338. Yerfahren zum Lochen und gleich- 
zeitigen Formgeben von Eisen- und Stahlblocken in 
erhitzten) Zustande (Zusatz zum Patent Nr. 67 921). 
Heinrich Ehrhardt in Dusseldorf.

KI. 49, II 12879. Verfahren zur Herstellung von 
bohlen Roststaben (Zusatz zum Patent Nr. 58 393). 
Johann Caspar Harkort in Harkorten bei Haspe i, W.

23. Mai 1893: KI. 31, B 14172. Gusfputzmaschine. 
Badische Maschinenfabrik und Eisengiefserei vormals 
G. Sebold und Sebold & Neff in Durlach.

KI. 49, R  7912. Vórrichtung zum Abfrasen der 
Reifen von Radem der Eisenbahnfahrzeuge (Zusatz 
zur Patentanmeldung R  7567). Oscar Rolh itf Wien.

25. Mai 1893: KI. 5 V 1988. Senk- und Umsetz- 
vorrichtung an Tiefbohrgestiingen mit Wasserspulung. 
J. B. Videlaine in Roubais, Frankreich.

KI. 10, H 12 553. Yerfahren zur Herstellung von 
Briketts aus Sagespitnen. W. Heimsoth in IIannover.

KI. 19, G 8047. Zusammenlegbare transportable 
Brucke. Alois Grieger in Dominium Neu-Schliesa bei 
Wangern.

KI. 24, K 10335. Gaserzeugungsofen. 01iver 
William Kelchum in Toronto, Ontario, Canada.

KI. 48, D 5674. Verfahren zum Ueberziehen von 
Aluminium mit MetalluberzOgen. Dr. M. Dennstedt 
in Berlin.

KI. 49, M 9147. Maschine zur Herstellung von 
Hufnagehi aus vorgearbeiteten Werkstucken. Firma 

Meyer, Roth & Pastor in KOln a. Rh.
KI. 80, P 13845, Schmelztiegelform nebst Abhebe- 

und Wendevorrichtung. Firma Dr. Bernhardi Solin, 
G. E. Draenert in Eilenburg.

Deutsche Reichspatente.

K1.19, Nr. 67210, vom 28. Juni 1892. A. D. Mox- 
liain in J o h n s  to w n (Pa., V. St. A.). Zusammen- 
schwei fsbares Eisenbahngeleise nebst fahrbarem Apparat 
zum Schwcifsen und Ycrlegen des Gelcises.

Das Patent betrifft das in „Stahl und Eisen“ 
1893, S. 85 (arnerikanisches Patent Nr. 477 679) bereits

beschriebene zusammengescbweifste Geleise und einen 
Apparat zu Herstellung desselben. Letzterer besteht 
aus einem Wagen a, auf welchem einstellbare BOcke b 
zur Aufnahme der Querschwellen c und BScke d zur 
Aufnahme zweier hydraulischen Pressen e und Lauf- 
rollen i angeordnet sind. Die Schienen o werden 
uber dieselben gehoben, bis sie den Erhohungen der 
Schwellen c gegenuber stehen. Sodann wird ein elek- 
trischer Strom durch die Schwellen und Schienen 
geleitet, so dafs dieselben an den Beruhrungs- 
stellen schweifswarm werden, wonach dieselben yer- 
mitlelst der hydraulischen Pressen e zusammengedruckt 
und verschweifst werden. Ist ein Strang auf Schienen- 
lange fertiggestellt, so wird derselbe verlegt, der 
Apparat auf demselben weitergefahren und ein neuer 
Strang in Angriff genommen.
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d

KI. 40, Nr. 67 981, vom 1. Septeraber 1892. Hans 
H e i n r i c h  F r e i  i n H i r z e l  (Canton Zflrich). Ofen 
zur clektrolytischen Metali gewinnung.

Innerhalb des geschmol- 
zenen Materials a liegen 
HeizkOrper c, so dafs Warme 
dem Elektrolyten e nicht 
allein durch den von den 
Anoden o zu der Kalhode 
^der Ofenwandung d) ge- 
henden elektrischen Strom, 
sondern auch durcli die 
Heizkflrper c zugefuhrt wird, 
ohne dafs die Ofenwandung 
d direct geheizt zu werden 
braucht. Innerhalh der Heiz- 
kSrper c liegen in feuer- 

festem Futter Gas- und Luttleitungen, welche die 
durch die HeizkSrper geh en de Flamme erzeugen.

V - <r

ffil M

A L

KI. 7, Nr. 68035, voin 12. Juli 1892. Geo rg  
P r i n t z i n Aachen .  Herstellung von Draht zur 
Fabrication ron Nad ein, Kratzen und Saitcn.

Um den Draht besonders elastisch 
zu machen, wird er, bevor er auf 
runden Querschnitt fertig gezogen wird, 
durch Walzen in eine dreikantige Form 
ubergefuhrt.

KI. 49, Nr. 0800!), vom 16. August 1892. Abr am 
Reese in Pi  t t s b u r g  (V. St. A.J. Verbund-Walz- 
maschine.

Das Patent ist identisch dem amerikanischen 
Patent Nr. 481 058 (vgl. „Stahl und Eisen* 1893, S. 298).

K I .4!), Nr. 6S006, vom 20. Juli 1892. A l f r e d  
A her  n et  by Co w l e s  in New York .  Gliih- und 
Kiihlofen mit Kettenforderung.

t)as Patent ist identisch dem amerikanischen 
Patent Nr. 479 115 (vgl. „Stahl und Eisen* 1893, S.298).

K I.49, N r.67021, vom 28. Januar 1891. He i nr i ch  
E l i r b a r d t  in Du s s e l d o r f .  Yerfahren zum
Lochen und gleichzeitigen Fonngebcn von Eisen- und
Slahlblocken in erhitztem Zustande.

In eine Matrize o wird ein 
erhitztes Metallprismafi fest ein- 
gesetzt, dessen Querschnitt je
doch denjenigen der Matrize a 
nicht ausfullt. Wird dann in 
das Prisma b ein Dorn c in 
achsialer Bichtung eingeprefst, 
so dringt derselbe unter Ver- 
drSngung des Materials gegen 
die Wandę der Matrize a in 
das Prisma b ein und erzeugt 
auf diese Weise eine unten 
geschlossene Róhre b. Die 
Lochung des Prismas b kann 
auch von beiden Seiten er- 
folgen.

KI. 10, Nr. 68 770, vom .21. Aug. 1891. W. C.Wal 1 n e r 
in B o n n  und H en r y  Pa z o l t  in Remagen  a. Bh. 
Zusatz ron Schwefelkies zu Brcnnmaterialien behufs 
Verminderung des Rauches.

Man setzt dem Brennmaterial Dolomit, Magnesit, 
und dergl. sowie Schwefelkies zu.

K I.49,Nr. 67939, vom 16. Juli 1892. P. W.Hasse l  
i n  Hag en i. W. Blattfederhammer.

Die bei a unterstfitzte Blattfeder 6 greifl mit 
ihren Enden in Schlitze von im Hammergestell ge-

fflhrten Schlitten c d, die einerseits den Bar e und 
andererseits die von der Kurbel bewegte Zugstange i 
tragen. Die Blattfedern b werden durch eigentlnimlich 
gestaltete Laschen und Bolzen zusammengehalten.

KI. 18, Nr. 67 564, vom 8. October 1890. E d m u n d 
Tweedy  in D a u b u r y  (Con., V. St. A.), lliirte- 
ftilssigkeit fiir Stahl.

Die Hartefliissigkeit besteht aus angesauertem 
Wasser oder Oel mit einem Zusatz eines Oxyds bezw. 
Carbonats eines Metalles der Eisengruppe und von 
Glykose.

KI. 24, Nr. 67 922, vom 6. Marz 1891; Zusatz zu 
Nr. 57 522 (vgl. „Stahl und Eisen* 1891, S. 685). 
B u d o l p h  K o h l e r  in L i p i n e  (Oberschlesien). 
Rotirende Feuerung.

Der eigentliche Herd a dreht sich zwischen dem 
nicht dreh- aber wolil Yerschiebbaren Kopf b und dem 
feststehenden Fuchs c. Dio Wandung des Ilerdes a

ist von Langskanalen d durchbrochen, so dafs die bei 
e eingefuhrte Luft in der jeweilig unteren Gruppe 
der Kanale d sich vorwarmt, dann zum Theil bei i 
direct in den Herdraum a tritt, zum Theil durch die 
obere Gruppe der Kanale d in den Kopf b zuriick- 
stromt und Yon hier durch f  in den Herdraum' ge
langt. Das staubrórmige Brennmaterial wird durcli 
die Oeffnung o in ihrer obersten Lage aufgegeben, 
die Schlacke durch die Oeffnung in ihrer untersten 
Lage abgefuhrt-.
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S ta t i s t i s c l i e s .

Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.
■ -

.....
Monat April 1893.

G r u p p e n - B e z i r k.
Werke. Production.

Tonnen.

Nordwestliche G r u p p e ....................
(Westfalen, Rlieinl., ohne Saarbezirk.)

Ostdeutsche G ru p p e .........................
(Scnlesien.)

37

14

64 773 

29 376

P i i t l t l e l -

R o h e i s e n

u n < l

S p ie R - e l-

eisen.

Mitteldeutsche G r u p p e ....................
(Sachsen, Thflringen.)

Norddeutsche Gruppe.........................
(Pro v. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

Siiddeutsche Gruppe . . . . .  
(Bayern, Wurttemberg, I.,uxemburg, 
Hessen, Nassau, Elsafs.) 

Siidwestdeutsche Gruppe . . . .  
(Saarbezirk, Lothringen.)

1

7

6

1 936

17 161

22 260

Puddel-Roheisen Summa .
(im Mftrz 1893 
(im April 1892

05
67
69

135 506 
126 687) 
159 304)

B o s s e m e r -

Nordwestliche G r u p p e ....................
Ostdeutsche G ru p p e .........................
Mitteldeutsche G r u p p e ....................
Siiddeutsche G ru p p e .........................

5
2

1

23108 
1 608

1 380
Rolieisen.

Bessemer-Roheisen Summa .
(im Marz 1893 
fint April 1892

8
9
9

26 096 
32 088) 
28 233)

T l i o m u s -

Roheiseu.

Nordicestliche G r u p p e ....................
Ostdeutsche G r u p p e .........................
Norddeutsche G ruppe .........................
Siiddeutsche G ru p p e .........................
Siidwestdeutsche Gruppe . . . .

13
3
1
8
9

70 623 
5 652 

11408 
31 469 
63 105

Thomas-Roheisen Summa .
(im Marz 1893 
(im April 1892

34
31
28

182 257 
197 787) 
160 182)

Giefserei-
Roliciseu

und

Gufswaaren  
I. Schmelzung.

Nordwestliche G r u p p e .....................
Ostdeutsche G ru p p e .........................
Mitteldeutsche G r u p p e ....................
Norddeutsche G r u p p e ....................
Siiddeutsche G ru p p e ..........................
Siidwestdeutsche Gruppe . . . .

9
7
1
2
9
5

15 505 
3144 

648 
2 523 

17412 
10 274

Giefserei-Roheisen Summa .
(iin Marz 1893 
(im April 1892

33 
31
34

49 506 
52 837) 
49 102)

Z u s a m m e n s t e 11 u n g.

Puddel-Roheisen und Spiegeleisen.
Bessemer-Roheisen.........................
T hom as- R ohe isen .........................
Giefserei-Roheisen . . . . . .

135 506 
26 096 

182 257 
49 506

Production im A pril 1893 ........................................
Production im A pril 1892 ........................................
Production im Marz 1893 .............................. ....  .
Production vom 1. Januar bis 30. April 1893 . . 
Production vom 1. Januar bis 30. April 1892 . .

393 365 
396 821 
409 399 

1 528 247 
1 597 540



486 Nr. 11. „ S T A H L  UND EISEN.* Juni 1893.

Die Statistik der Oberschlesischen Berg- und Hiittenwerke fiir  das Jahr 1892.
(Herausgegeben vom „Oberschlesischen Berg- und Huttenmiuinischcn Verein“.)

(Schlufs.)

Die Erzeugung von Ho l z koh l en r ohe i sen  spielt 
in Oberschlesien bereits seit Jahrzehnten nur noch 
eine ganz untergeordnete Holle. Das Product findet 
uber die Grenzen der den beiden seit Jahren nur in 
Frage kommenden Werken — Bruschik und Wziesko
— naclistgelegenen Kreise hinaus keinen Absatz, und 
der Bedarf an Holzkohlenroheisen fur Specialgiisse 
im Montanrevier selbst ist ein beschrfinkter. Es stand 
im Berichtsjahre allein der bereits wShrend des ganzen 
Vorjahres betriebene Wziesko-Ofen im Feuer; aber 
auch er beendete nach 34 Wochen seine Hutteureise. 
Das Hesultat dieser Periode bestand in 700 t (1201 t) 
Roheisen, die unter einem relatiyen Kohlenaufgange 
von 1,48 (1,50) erblasen wurden. Der Verbrauch an 
Erzen (Thoneisensteine) zur Productionstonne belief 
sich auf 3,72 t (3,47 t), der an Kalkzuschlag auf
0,4 t (0,4). Der Verkaufspreis von grauem Roheisen 
blieb unverandert der des Vorjahrs: 106 «#, der des 
weifsen schwankte zwischen 100 und 102 JL ; der 
Absatz umfafste 894 t (935 t), und 961 1 (1157 t) gingen 
ais Bestand ins neue Jahr uber. Die flbrigen statistischen 
Notizen zu dieser Abtheilung entbehren des Interesses fur 
weitere Kreise, bleiben deshalb besser hier unberuhrt.

Die Eisengi efsereien Oberschlesiens theilteu 
im Berichlsjahre in Rflcksicht auf Beschaftigung das 
Schicksal der Hochofenbetriebe; nach Mafsgabe der 
ermittellen Durchschnitts-Yerkaufs- bezw. Verrech- 
nungspreise der erzeugten Gufswaaren zu urtheilen, 
mufs ihr finanzielles Ergebnifs noch wesentlich 
schlechter gewesen sein ais das jener. Im Durch- 
schnitt, sagt der Statistiker, hat das Fallen der Preise 
rund 15 bis 20 J l  fur die Tonne betragen und damit 
war am Jahresschlufs ein Stand erreicht, wie gleich 
niedrig er schon seit Jahren nicht gewesen ist; nur 
die Rdhrenpreise hielten sich in etwa besser.

Die GrSfse der Production ist hinter die der
1889er zuruckgegangen: sie umfafste 33900 t (37232 t
1889 =  34 559 t), unter denen 7864 t (7398 t) Rohren 
sich befanden; ihr Geldwerth wird berechnet zu
4874081 J l  (5587701 J l) , der durchschnittliche 
Tonnenwerth zu 143,74 J l  (150,08 JL). Der Gesammt- 
werth der Erzeugung blieb somit um 12,8, der Tonnen- 
werlh um 4,2 % unter den betreffenden Yorjahrs- 
werthen zuruck.

Statistisch behandelt werden, wie im vorher- 
gegangenen Jahre, 25 Eisengiefsereien, von dereń 
uberhaupt vorhandenen 53 Cupolófen, 14 Flammofen 
und 6 Martinofen (53, 14, 5) 48 bezw. 10 und 3 im 
Betriebe standen, in welchen 5073 bezw. 281 und 
931 Schmelzen stattfanden.

Die zum Betriebe dieser Unternehmungen er- 
forderlichen Motoren bestanden in 30 (29) Dampf- 
maschinen mit 570 (563) HP und 7 Wassergefallen 
mit 101 [?] (107) HP; 6 derselben benutzlen Maschinen
der zugehdrigen Hochofenwerke. Wie im Vorjahre
werden auch in 1892 mehrere HerbertzSfen unter 
den Yorher aufgezithlten Cupolofen sich befuuden 
haben, welche eines Motors zur Erzeugung von Ge- 
blasewind entbehren; zwei Werke halten infolge
dessen Maschinen nicht anzumelden.

Eingeschmolzen wurden an :

Rohe i sen  u. s. w.

aus Oberschlesien................  . . 24081 t (25 847 t)
„ dem ubrigen Deutschland . . 207 1 ( 9021)

(Siegen, Nassau, Rheinl., W estfalen)_________

Zu ubertragen . 24 288 t

Zu ubertragen . 24 288 t
aus E ng land ....................................  569 t ( 1 494 l)

„ Oesterreich................................ 4261 f 2881)
„ U n g a r n ....................................  94 t ( 41 t)
„ S chw eden ................................  29 1 ( 991)
„ S p a n ie n ....................................  101 ( — )

ohne Angahe der Provenienz . . 200 t ( 10 t)
an Ferrosilic ium ............................  556 t ( 60 t)
an Alt- und Brucheisen . . . . . 8 7881 (102561)

Summa . 24940 t 

Stahl- und Schmiedei sen.

Slahl- und Schmiedeisen................ 349 t\, ti
A b fa llen ....................................  . . 10821/1 U U

Summa . 1 431 t

Summa Summarum . 36 371 t,

wozu Yerbrannt wurden 6615 t (7556 t) Koks und
4722 t (4451 t) Steinkohlen, wahrend zur Dampf-
erzeugung, Formerei und fur secundare Zwecke 9599 t 
(10 154 t) Steinkohlen, 426 t (68 t) Holzkohlen und 
2052 t (2460 l) Koks Verwendung fanden. Der Schmelz- 
koks wurde zum grOfsten Theil — 4082 t — aus 
Niederschlesien bezogen; 1885 t derselben wurden in 
Oberschlesien und 648 t im Auslande (Oesterreich) 
gebrannt. Bemerkenswerth ist die starkę Zunahme 
des Verbrauchs an Ferrosilicium und der Rflckgang 
des Verbrauchs an englischem (schottischem?) Roheisen.

Die Erzeugung bestand in 31251 t Cupolofen- 
und 831 t Flammofen-Eisengufs, hierunter 7864 t 
(7398 t) Rohren, 599 t S t ah l gu f s  aus Cupolófen und 
1288 t desgleichen aus Martinafen; beiden Sorten 
werden Werthe von 4 373 015 J l  und 501066 J l  
statistisch beigemessen gegen 5012031 J l  und 575670 JL 
im Yorjahre. Der durchschnittliche Tonnenwerth er- 
mittelt sich beim Eisengufs mit 136,37 J l  (142,22 J l)  
und beim Stahlgufs mit 274,25 J l  (288,84 J l) .

An Materialien erforderte die erzeugte Tonne 
Gufswaaren 1,0699 t Roheisen u. s. w., 0,334,4 t 
Schmelzkoks und Kohlen und 0,362 t Kohlen und 
andere Brennmaterialien zur Dampferzeugung u. s. w.

Die beschaftigte Arbeiterzahl sank von 1819 auf 
1692 KOpfe, ihr verdienler Lohn von 1331539 JL 
auf 1207 123 J l .

Yon der Production wechselten den Besitzer 
20 954 t Eisen- und 1539 t Stahlgufs; an die eigenen 
Werke gingen uber 9909 t Eisen- und 284 t Stahlgufs 
und in Bestand verhlieben 6634 t Eisen- und 88 t 
Stahlgufs, unter ersteren 2755 t (2906 t) Rohren.

Beim W a l z w er k s b e t r i ebe fu r  E i s e n  un d  
S t a h l  sind es aufser dem bereits eitigangs dieses 
erwahnten gewaltigen Ruckgange der Auftrage an 
Eisenbahnmaterial yorzugsweise die Artikel Grob- und 
Feinblech, dereń nach jeder Richtung hin schlechle 
Marktlage die Ergebnisse der oberschlesischen Eisen
industrie in 1892 ubel beeinflufste.

In Grobblechen hat sich die Concurrenz der west- 
deutschen und der englischen Werke erheblich ver- 
scharft. Ais ganz besonders betheiligt an dieser Vcr- 
scharfung wird das Walzwerk zu Riesa hezeichnet, 
welches im Laufe des Sommers begonneu hatte, auf 
dem Markte mit Flufseisenblechen zu ruindsen Preisen 
zu erscheinen. Da das Ausland fortdauernd mit Auf- 
tragen zuruckhielt und erklarlich dadurch die Preise 
dauernd unter Druck yerblieben, so sanken dieselben 
bis auf 12-5 bis 130 M  und Frachtabzug. Die Er
zeugung an Grobblechen ist um 1342 t kleiner geblieben
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ais im Jahre vorher. Mit Beginn des letzten Jahres- 
viertels trat eine yOllige Stockung im Blechgeschaft 
ein, welche eine sehr lilckenhafte Beschaftigung der 
Werke zu den an sich yerlustbringenden Preisen 
hinzufilgte. Fiir oberschlesische Feinbleche giebt die 
Statistik einen Gestehungspręis von 150 J l  pro Tonne 
und den letzterreichten Verkaufspreis ab Werk mit
116 J l  an.

Neben dem Mangel an Auftriigen in Eisenbahn- 
material, welcher im Laufe des Jahres ein ober- 
schl.esisches Werk zur Entlassung von 673 Arbeitern 
zwang, gesellte sich eine weitere AbbrOckelung des 
Preises: Stahlschienen, welche am Schlusse des Jahres
1890 noch 143 J l  galten und in 1891 auf 118,50 J l  
herabgegangen waren, holten im Berichtsjahre nur 
mehr 110 J l  die Tonne. „Das einzige erfreuliche 
Moment in dem sonst so triiben Bikle des ober- 
schlesischen Walzeisengeschafts11, sagt der Statistiker 
in seiner Uebersicht der Hauplergebnisse u. s. w., 
„war die rege Exporttbatigkeit, welche die ober
schlesische Gruppe des Verbandes in 1892 entfaltete. 
Die Walzeisenmengen, welche — zu etwa den gleichen, 
freilich niedrigen Preisen wie im Vorjahre —  nach 
den Donaulandern, nach Danemark, Norwcgen, Oester- 
reich-Ungarn, Italien, nach der Tilrkei, Griecbenland, 
Kleinasien und Egypten geschickt wurden, sind recht 
erhebliche und haben wesentlich dazu beigetragen, die 
Verbandswerke vor zu grofsen BetriebseinschrSnkungen 
zu bewabren/ Mit Boginn des zweiten Vierteljahrs 
war eine mafsige Belebung des Walzeisengeschafts 
eingetreten, die im dritten weitere Fortschritte maclite 
nml eine kleine Preiserhohung ermOglichte. Das Auf
treten der Cholera in Hamburg — dem Exporlhafen 
Oberschlesiens nach der Levante — lenkte das Geschaft 
alsdann wieder in retrograde Bahnen, und da auch 
dio bis dahin leidlich lebhafte russische Nachfrage 
erheblich abnahm, vollzog sich das Geschaft im letzten 
Viertel des Jahres in der denkbar ungunstigsten Weise; 
der Absatz an Walzeisen ging dann auf ein bis dahin 
nicht gekanntes niedriges Niyeau zuruck.

An Betriebsvorrichtungen besafsen die 13 (13) 
oberschlesischen Werke, welche vorzugsweise sich 
mit der Erzeugung von Schwei f se i sen  beschafligen, 
248 (253) PuddelOfen, 118 (121) SchweifsOfen, 20 (24) 
GliihOfen, 6 (6) SchrottOfen, 8 (8) Warmfeuer, 1 (1) 
Rollofen, 54 (57) Dampfhammer und 2 (2) Pressen.

FOr die Flufsmetallerzeugung waren bei den 
statistisch behandelten 6 (7) Werken yorhanden 8 (8) 
Cupolofen, 1 (1) Bessemer- und 5 (5) Thomasconverter, 
17 (16) basisch und 2 (4) sauer zugestellte Martinofen, 
55 (62) SchweifsflammOfen, 32 (26) GliihOfen, 8 (5) 
RollOfen, 4 WarmOfen, 2 DolomitbrennOfen, 1 Spiegel- 
eisenofen, 14 (15) Dampfhammer und 1 Presse.

Sammtliche 19 Werke besafsen zusammen 12 (14) 
Rohschienenstrecken, 22 Grobstrecken (2 Luppen-,
22 Grobstrecken), 24 (22) Feinstrecken, 5 (6) Grob- 
blechstrecken, 10 (lO)Feinblechstrecken, 1 (1) Schienen- 
strecke, 1 (1) Schienen- und Grobeisenstrecke, 1 (3) 
Bandagenwalzwerke, 1 Universalwalzwerk, 1 (1) Block- 
strecke (1 Drahtstrecke).

Der S ch we i f s  e i sen  werke Motorenausrustung 
wird angegeben zu 251 (256) Dampfmaschinen mit 
12 659 (14170) HP und 1 Wasserkraft mit 55 HP 
(letztere dem Paruschowitzer Werke zugehOrig, welches 
im Vorjahre in die Statistik nicht aufgenommen war), 
fiir die F l u f s m e  t a l i  fabrication waren yorhanden
117 (118) Dampfmaschinen mit 13041 (13108) HP — 
hiervon 77 (86) mit 5062 (2119) HP zur Herstellung 
der Halbfabricale.

Die Erzeugung an zum Verkauf bestimmten Fabri- 
caten ist statistisch yerzeichnet zu 374721 t (415018 t), 
an Halbfabricaten zu 44465 t (59 060 t) und an Ferlig- 
fabricaten zu 320 611 t (347 257 t). Die ersteren be- 
standen in 9644 t (8701 t) Kniippe), Riegel, Blech- 
eisen u. s. w. aus Schweifseisen und

5 424 t ( 6 507 t) ThomasblOcken,
9 898 t ( 88381) Bldcken aus basischen Marlinflfen,
1 237 t ( 3 922 t) „ aus sauer zugestellten „
2 211 t ( 2 805 t) Abfallen,

22 511 t ( 33 661 t) KnOppeln,
181 t ( 3 327 t) Blecheisen,

die letzten in :
228236 t (233061 t) Grobeisen, Feineisen, Gruben- 

schienen u. s. w.,
23 150 t ( 42 321 l) Eisenbahnschien.'
3968 t ( 2 9431) Schwellen 39646t(60418t)
9 219 t ( 9 106 t) Laschen u. s. w. Hauptbahn-
2915 t ( 5 575 t) Bandagen materiał,

594 t ( 413 t) Achsen
30 702 t ( 32 044 t) Grobbleche,
21408 1 ( 19 854 t) Feinbleche,

373 t ( 347 t) Scbmiedestucke und
246 t ( 243 t) Stahlfaęongufs II. Schmelzung,
— t ( 1 290 t) Walzdraht.

Nach obigen Angaben hat der soil Jahren einzige 
Bessemerconyerter Oberschlesiens BlOcke zum Verkauf 
nicht mehr geliefert; im Jahre yorher waren es deien 
noch 1623 t.

Die im Thomasconverter erfrisch- 
ten BlOcke summirlen . . . .  82 310 t (124 349 t) 

aus basisch zugestellten Martin-
Ofen fielen BlOcke....................  105 535 t ( 82 651 1)

aus sauer zugestellten Martinofen
fielen B lOcke.................... 1 237 t ( 3776 t)

Summa . 189 082 t (212 399 t)
ferner:
Abraile............................................  3 175 t ( 10837 t)
Kniippel............................................  27 516 1 (34 515 t)
Blecheisen........................ .... . ■ 9 7541 ( 13087 t)

Summa total . 229 527 t (270 833 t 

Zur Herstellung aller yorher yerzeichneten Producte 
fanden Verwendung in der S c h w e i f s e i s e n -  
fabrication :

Roheisen aus Oberschlesien . . 278950 t (285434 1) 
„ aus d. ubrigen Deutschland 157 t ( — t)

Robschienen, BlOcke, Alteisen etc. 58 366 t ( 52 442 t) 

Summa . 337 473 t (337 876 t) 

in der F lu fsm eta llfab rica tion :

Roheisen einschl. 2212 t aus dem
Auslande.................................... 139 533 1 (180 968 t)

Materialeisen................................  88 618 t ( 68 412 t)
Eisenerze aus Schweden und

N o rw egen ...................... .. 1 149 t ( 658 t)

Summa . 229 300 t (250028 t)

Summa total . 566 733 t (587 904 t)

Der Puddelbetrieb Oberschlesiens consumirte 1892:

an S teinkohlen....................  329 868 t (333888 t)

Zum Windfrischen und Martiniren gingen auf:

an S te inkoh len ...................  81 533 t ( 84 498 t)

„ Koks und Zunder . . . 12 862 t ( 25 8901)
Zum Walzen u. s. w. wurden yerwendet:

an S teinkohlen.................... 438 575 t (451 719 t)
an Koks und Zunder . . .  2 244 t ( 2 398 t)

Summa total . 865 102 t (898 393 t) 

Diese Materialaufgange auf die Tonne Fertig
fabricat ausgeschlagen, ergiebt sich ein Yerbrauch 
yon Eisenmaterialien in HOhe von 1,768 t (1,693 t) 
und von Brennmaterialien in HOhe von 2,698 t (2,597 t). 

Der Absatz der Raffinirwerke bestand in :

7 993 t ( 7 806 t) Schweifseisen - Halbfabricaten, 
45 752 t ( 58 066 t) Flufsmetall-Halbfabricaten, 

318819 t (349 421 1) Fertigfabricaten beiderlei Art, 

Sa. 372 564 t (415 293 t);

in den Bestanden blieben 20415 t (19198 1) Fertig- 
fabricate.
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Der Geldwerth der Productionstonne ist unter den 
im Jahre 1888 berechneten herabgegangen, er betragt 
nur mehr 117,79 J l  gegen 153,39 J l  in 1890 und 
124,32 in 1891. Der Geldwerth der Tonne Fertig- 
fabricat allein stellt sich auf 123.28 J l  gegen 131,28 J l  
im Jahre rorher. Der Gesammtwerth der Production 
ist statistisch mit 44 137 152 yerzeichnet; es entfallen 
davon auf die Halbfabricate der Schwe i f se i sen-  
fabrication 735865 i/#, auf die Flufsmetallfabrication
3 877 287 J l  und auf dieFertigfabricatebeiderBranchen 
zusammen 39 524 000 J l.

In Erzeugung dieses Werthes fanden Beschaftigung 
direct 11501 mannliche und 547 weibliche Arbeiter, 
uber 1000 Kopfe weniger ais im yorhergegangenen 
Jahre, und der ins Verdienen gehrachte Lohn ging 
mit dieser Verminderung um rund 000 0 0 0 ^  zuruck.

Der in der Statistik immer noch unter dem Titel 
„F r i s chhu t t enbe t r i e b*  behandelte Betrieb der 
Werke Karlsbutte und Vossowska ist, wie gewohnlich, 
nur yon ganz untergeordneter Bedeutung; seine Pro
duction bestand in 391 t (273 t) umgeschweifstem Eisen, 
der damit erzeugte Geldwerth wird zu 50 657 J l  
(43 651 Jl.) angegeben; an den Erzeugnissen gingen 
285 l (262 t) in andere Iland uber und es verblieb 
ein Bestand von 86 t (52 t). Beschaftigung fanden 
in beiden Hutten 13 (8) mannliche Arbeiter; bei den 
Betriebsvorrichlungen und Betriebskraften haben Ver- 
iinderungen nicht statlgehabt.

Die M a n u f a c t u r w e r k e  der Eisenhranche sind 
die seither statistisch behandelten Drahtwerke der 
oberschl. Eisenindustrie - Actiengesellschaft und das 
ROlirenwalzwerk der Firma S. Huldschinsky und SOhne, 
beide in Gleiwitz.

Die Betriebsvorrichtungen beider Werke — sicher 
nur unyollstandig zur Statistik angemeldet — sollen 
aus 415 Oefen und Feuern und 3 Ilammern, 2 Walzen- 
strafsen, 1000 DrahtzGgen und Nagelmaschinen und
8 Sprungfedermaschinen zur Verarbeitung des in jenen 
vorhereiteten Materials bestehen.

Production und Absatz sind statistisch bis auf
3 t gleich festgestellt; die erstere soli 38497 t (39123 t) 
betragen; unter ihnen befinden sich 6147 t (6900 t) 
BOhren und .350 t (290 t) Gufs (Tempergufs?). Der 
Geldwerth der Production — zu ’/« geschatzt — ist 
mit 7200 0 0 0 ^ (8  140 000 J l)  yerzeichnet, der Materiał- 
yerbraueh dazu mit 42 000 t Eisen und Stahl, G9 250t 
yerschiedener Brennmaterialien und 1200 t Schwefel
saure.

Aus diesen Angaben tritt die Unvollstandigkeit 
der Anmeldung zur Statistik klar zu Tage, denn eins 
der behandelten Werke verarbeitet aufser Eisen und 
Stahl auch.andere Metalle in ziemi i cli en Mengen.

Was uber die Geschaftslage in Draht und ROhren 
gesagt wird, gleicht mutatis mulandis den Jahres- 
hericbten aus den Gbrigen Eisendistricten Deutschlands 
und mag hier unwiederbolt bleiben.

Obsch.on die Production der Z i n k r o h h G t t e n  
auch im Berichlsjahre noch in etwa gestiegen, ist 
der statistisch regislrirte Gesammtwerth derselben 
doch erheblich, von 39 367 900 J t  im Vorjahre auf 
34735141 J l  zuruckgegangen und damit der Tonnen- 
Durchscbnittswerth von 441,37 J l  auf 386,40 J l  ge- 
sunken. Der Preisstand aut dem Zinkmarkte hielt 
sich bis Mitte 1892 im wesentlichen fest, sank dann 
aber infolge von Absatzstockungen; der erniedrigte 
Preis belebte die Nachfrage aufs neue, und der Jahres- 
schlufs fand angeblich von der Production in den 
Handen der oberschlesischen HGltenwerke nichts mehr. 
Auch fur Cadmium fand sich im Laufe des Jahres 
neue, lebhafte Nachfrage, die zyr Beiraumung der 
angesammelten Bestio de fOhrte. Die Lage der Zink- 
weifsfabrication war eine mifsliche und bietet wenig 
Aussicht auf kOnftige Besserung; die einzige damit 
beschaftigte Anlage wurde infolgedessen nur wahrend 
eines Theiles des Jahres im Betriebe erhalten.

Minderabsatz veranlafste eine Einscbrankung der 
Zinkblechfahrication um etwa 12% gegen das Vorjalir 
und die Einstellung des Betriebes des sechsten ober
schlesischen Zinkwalzwerkes wahrend der letzten
6 Monate des Jahres.

Vorhanden und in Betrieb erhalten wurden 
wahrend des Berichtsjahres 23 R o h z i n k h u 11 en , 
unter welchen die BlenderOstanstalt der Hohenloher 
Zinklnit|e mit gezahlt ist. Dieselben yerbranchten zu
sammen 156147 (159285) Muffeln in 188 (104) ge
wohnlichen und 316 (392) Siemens-GasOfen und be- 
schiifligten bei ihren Betrieben direct 7168 (7083) Ar- 
beiter, die sie mit 4931537^  (4808 166 s//) im Jahre 
lohnten; aufserdem hielfen sie 68 Dampfmaschiuen 
mit 973 HP unter Dampf.

An zinkischen Erzen bezw. Materialien wurden 
561 187 t (568 246 t) yerhuttet, welche in 287990 t 
Galmei, 188 685 t Zinkblende, 2022 t Ofenbruch und 
Zinkschwamm und 10478 t Zinkasche, Zinkstaub und 
Ahfilllen bestanden. Der Kohlen yerbraueh der Roh- 
1 ni tlen ist zu 1018591 t (978813 t) festgestellt, der 
an feuerfesten Tbonen zu 31968 t gegen 30726 t im 
Vorjahre.

Ans und mit diesen Materialien wurden erhalten 
89 175 t (88420 t) Rohzink, 3,206 t (2,849 t) Cadmium 
und 716 t (772 t) silberhaltiges Blei, welche einen 
Gesammtwerth von 34 735 141 (39 367 900 J l) , 11111
11,8% kleiner ais im Vorjahre besafsen.

Auf Grund der Londoner Marktnotirungen wurden 
fur die vier Quartale des Jahres ais Steuer fur die 
Tonne Rohzink arnllich ermittelt 400 J l  (440 J l ), 
420 J l  (430 J t), 380 J l  (440 J l)  und 340 J l  (430 J l) .

Die Production der nur 30 Wochen im Betriebe 
erhaltenen Z i n k w e i f s f a b r i k  setzt sich zusammen 
aus 776 t (906 t) weifsen und grauen Farben, 119 t 
(245 l) Ruckstanden und Schmelz, und 8 t (11 t) Blei, 
welche unter Benutzung von 14 Oefen und Verbrauch 
yon 180 Muffeln mit einen Lohnaufwand von 10 716 J l ,  
gezahlt an 26 Arbeiter, aus 623 t Bohzink gewonnen 
wurden. Verbrannt wurden dabei 1154 t Kohlen 
und Koks.

Der Geldwerth der Producte ist zu 324 325 J t  
(439504 J l)  angegeben.

Der Absatz iiberstieg die Production um wenige 
Tonnen.

Die yorhandenen 6 Z i nkb l ech-Wa l zwerke  
Oberschlesiens besitzen 14 SchmelzOfen, 5 WannOfen,
8 einfache und 11 Doppel-Walzenstrafsen, 11 (12) Grob-, 
1 (—) Fein-, 7 (4) Kreisscheeren, 19 (18) Dampf
maschinen mit 2048 (2040) HP und Wasserkrafte von 
395 (395)' HP.

IJnter directer Beschaftigung von 649 (663) Ar- 
beitei n mit 458926 J l  (493 319 J l)  Jahreslohn wurden 
aus 34 369 t (38 922 t) Bohzink von denselben 33266 t 
(37669 t) Zinkbleche, bei Nebengewinnung von 753 t 
(821 t) Blei und 367 t (466 t) Zinkasche und anderen 
Nebenproducten mit einem Gesammtwerthe von 
13578 534 J l  (17 211765 J l)  erzeugt.

Der Kohlenyerbrauch summirte 38473 t (41 788 t). 
Ais Bestand verblieben am Jahressehlusse 1249 t 
(2176 t) 'Zinkbleche.

Der Durchschnittswerth der Tonne Zinkbleche 
berechnete sich zu 402,18 Jt- gegen 449,95 J l  im 
Jahre yorher.

Die beiden Blei- u n d  S i l be r l i  £l tten im ober
schlesischen Hflttenhezirke (KOnigl. Friedrichshatte. 
Walter-GroneckhGtte) benutzten fur ihre Betriebe
9 (14) Schachtofen, 14 (15) FlammOfen, 9 (9) R0?t- 
Ofen, 4 (4) TreibOfen, 5 (2) SilberfeinbrennOfen und
23 (23) Entsilberungskessel; 15 (11) Dampfmaschinen 
mit 299 -(297) HP sowie ein kleines Wassergefiille 
lieferten ihnen die hewegende Kraft, neben welcher 
noch 642 (675) Arbeiter direct Beschfiftiguug fanden 
und dabei anLohuen 449 472 J l  (476 0 9 9 ^  ins Ver- 
dienen brachten.
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Beide Werke setzleii 30214 t (30 238 l) Bleierze 
durch und raffinirten bezw. entsilberten 2699 t (2688 t) 
Hochofen- and Zinkblei unter Verbrauch von 6103 t 
Koks und 28318 t Steinkohlen; sie erzeugten 18346 t 
(18429 1) Blei, 2269 t. (1976 t) Glatte und 7963 kg 
(7441 kg) Silber im Gesammtwerthe von 5010676 J t  
(5 698521 J l) . DerDurchschnittswerth des Kilogramms 
Silber wird statistisch zu 119,15 J l  (137,29 J l , 1890 =  
140,89 J l  festgestellt.

Der Bleimarkt verfolgte unter dem Drucke der 
weiter gesteigerten Production der Werke Australiens 
faltende Richtung und die Preise erreichten einen 
bisher noch nicht dagewesenenTiefstaud ; ein grofserer 
Theil der oberschlesischen Bleiproduction ging im 
Berichtsjahre iiber die Osteireichische Grenze.

Zur Schwefel s&urefab r i ca l i on  riisteten die 
beiden damit befafsten Werke 68 189 t (66 236 t) Blende 
und Kiese in 36 RostOfen und 67 Kilns ab und vor- 
brauchten dabei noch 59 t. (77 t) Salpeter und 224 t 
(189 t) Salpetersaure; ihre 10 Bleikammern raumten 
40600 m2. Der Erfolg beider Betriebe, bei denen 
497 Arbeiter Beschaftigung und 450 541 J l  Lohn

fanden, bestand iti 25 663 t (26 727 t) 50-, 60- und 
66gradiger Saure und 51567 t (50581 t) abgerOsteter 
Blende, der Werth der Saure, zur Halfte geschatzt, 
in 713770 J l  (746 520 J l) .

Die Lage dieses Industriezweiges wahrend des 
Berichtsjahres kann nicht ais ungunstig bezeichnet 
werden; der Verbrauch an Saure zur Herstellung von 
schwefelsaurem Ammoniak stieg im Reviere nicht 
unbedeulend und auch die Diingerfabriketi hatten zur 
Herstellung von Superphosphaten einen grOfseren Be- 
darf daran; dies gab zwar nicht die Mdglichkeit einer 
Preissteigerung, wohl aber einer.yOlligen Beiraumung 
der Saureproduction selbsl.

Die Erzeugung s c hwe f l i g e r  S a u r e ,  welche 
mit 32 ROstófen bei zwei Werken umgeht, blieb un- 
lohnend; sie bestand in 15501 (1589 t); an abgerOsteter 
Blende resultirten dabei 2S743 t. Der Geldwerth der 
Saureproduction belief sich aut 70083 J l  (78 821 J l), 
und Beschaftigung fanden bei ihr 109 Arbeiter, welche 
mit 131104 J l  gelohnt wurden. Absatz und Pro- 
duclion hielten sich nahezu das Gleichgewicht.

Dr. Leo.

Bericlite iiber Yersaminluiigen yerwandter Terenie.

Oesterreichischer Ingenieur- und 
Architekten-V erein.

In der am 29. April stattgehabten Versnmmlung 
berichtete Director v. L i c h t e n f e l s  uber die Be- 
rathungen des zur Aufstellung einer

einheitliclien Benennung von Eisen und Stali!

vom Oesterreichischen Ingenieur- und Architekten- 
Verein eingesetzten Ausschusses. Diesem gehOrten 
an die Herren Geniemajor Bock,  Professor B. BOck,  
Centraldirector E. Hey r owsky ,  Director v. L i c h t e n 
fel s ,  Centralinspector E. R o t t e r ,  Oberingenieur 
fi. S tCck l  und Oberingenieur S. Wagne r .

Die nachstehend abgedruckten Grundzuge einer 
einheitliclien Benennung fur Eisen und Stahl wurden 
von der Versammlung angenommen.

Nach den ,Grundzugen“ ist zu uuterscheiden:

1. R o h e i s e n :  a) weifses, b) halbirtes, c) graues.
2. S c h m i e d e i s e n :  a) Schweifseisen, 1>) Flufseisen.
3. S t a h l :  a) Schweifsstahl, b) Flufsstahl.
4. G u f s w a a r e n :  a) Roheisengufs-)

b) Flufseisengufs-J Waaren.
c) Stahlgufs- J

Fur die Anwendung dieser Bezeichnungen dienen 
folgende Erlauterungen:

1. Roheisen. R oh e i s e n  ist das Erzeugnifs des 
Ilochofens; es ist leicht schmelzbar, aber nicht 
schmiedbar. Nach seiner Farbę und seinem Gefuge 
wird es ais weifses (kOrniges), strahliges oder Spiegel
eisen, halhirles und graues Roheisen bezeichnet.

Nach seiner Herstellungsweise kann es Koks- 
roheisen oder Holzkohlenroheisen genannt werden.

Unter der Bezeichnung Gu f se i s e n  ist in der 
Regel ein graues, ausnalimsweise ein halbirtes, zur 
Herstellung von Eisengufswaaren bestimmtes Roheisen 
zu yerstehen.

2. Schmiedeisen. a) Schweifseisen ist das im 
teigigen Zustande (durch den Herdfrisch- oder den

Puddelprocefs) hergestellte schmied- und schweifsbare, 
aber nicht merklich hartbare Eisen.

Wird Schweifseisen zu Blechen oder Staben aus- 
gewalzt, ausgeschmiedet oder zu Draht gezogen, so 
kann es Blech-, Walz- oder Stabeisen, auch Quadrat-, 
Rund-, Flach-, Profil-, Bandeisen u. s. w., Walzdraht 
oder Zugdraht genannt und diese Bezeichnung dem 
Worte „Schweifseisen* hinzugefugt oder dahinter in 
Klammern eingeschaltet werden (z. B. Schweilseisen- 
blech, Schweifseisendraht u. s. w )

b) F l u f se i sen  ist das im fliissigen Zustande 
(nach dem Bessemer-, Thomas- oder Martin-Verfahren) 
hergestellte schmiedbare, aber nicht merklich hartbare 
Eisen.

Soli dabei das Heistellungsverfahren besonders 
hervorgehoben werden, so ist statt der einfachen Be
zeichnung „Flufseisen* die Bezeichnung „Bessemer-, 
Thomas-, saures oder basisches Martinflufseisen" zu 
wahlen oder eine dieser letzteren Bezeichnungen hinter 
dem Wrorte „Flufseisen" in Klammern einzuschalten.

Soli die Form ais Blech, Stabeisen, Draht ge- 
kennzeichnet werden, so ist unter Anwendung der 
Bezeichnung „Flufseisen" (wie unter 2a) zu yerfahren.

3. Stahl. a) Seh w e i f s s t a h l  ist das im teigigen 
Zustande (durch den Herdfrisch- oder Puddelprocefs) 
gewonnene schmiedbare, merklich hartbare Materiał. 
Soli dabei das Herstellungsyerfahren noch besonders 
heryorgehoben werden, so ist diese Bezeichnung 
hinter dem Worte „Schweifsstahr in Klammern ein
zuschalten (z. B. Herdfrischstahl, Puddelstahl u. s. w.).

Soli die Form ais Blech. Stab, Draht gekenn- 
zeichnet werden, so ist unter Anwendung der Be
zeichnung „Schweifsstahl" wie unter 2a zu yerfahren 
(z. B. Schweifsstahlblech).

b) F l u f s s t a h l  ist das im flussigen Zustande 
(nach dem Tiegel-, Bessemer-, Thomas- oder Martin- 
yerfahren) hergestellte schmiedbare, merklich hartbare 
Materiał.

Soli dabei zugleich das Herstellungsyerfahren 
noch besonders heryorgehoben werden, so ist statt 
der einfachen Bezeichnung „Flufsstahl" die Bezeich
nung „Tiegel-, Bessemer-, Thomas- oder Martinflufs-

XT.« 6
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stahl* zu wahlen oder eine dieser Bezeichnungen 
hinter dem Worte „Flufsstahl* in Klammern einzu- 
schalten.

Soli die Form ais Blech, Stab, Draht gekenn- 
zeichnet werden, so ist unter Anwendung der Be
zeichnung „Flufsstahr wie unter 2a zu yerfahren.

Die Bezeichnung „Gufsstahl* fallt aus; an dereń 
Stelle tritt die Benennung „Tiegelflufsslahr.

4. Gulswaaren. a) H oliei se n g u f s w aa r e n. 
(Eisengufswaaren) sind die durch Gufs aus grauem 
oder halbirtem Roheisen hergestellten Gebrauchs- 
gegenstande.

Sind Eisengufswaaren nachtriiglich schmiedbar 
gemacht worden, so tritt die Bezeichnung „schmied- 
barer Ęisengufs*, „Weichgufs* oder „Tempergufs* ein.

Eisengufswaaren, welche durch Giefsen des Eisens 
in eiserne Formen an ihrer Oberflitche besonders hart 
gemacht werden, heifsen „Har t g  u fs ‘ -Waaren.

Sind Gufsstflcko in offenen Formen oder in 
Sandmasse oder Lehm geformt und sollen sie nach 
dieser Art der Herstellung besonders gekennzeichnet 
werden, so sind dieselben mit Herdgufs, Sandniassen- 
oder Lehmgufs zu bezeichnen.

b) F l u f s e i s e n g u f s w a a r e n  sind die aus 
Flufseisen in fertiger Form durch Gufs hergestellten 
Gebrauchsgegenstande (Maschinenbestandtheile u. dgl.).

c) S t a h l g u f s w a a r e n  sind die aus Flufsstahl 
in fertiger Form durch Gufs hergestellten Gebrauchs
gegenstande (Maschinenbestandtheile u. dergl).

Yerein fiir Eisenbahnkunde zu Berlin.

Die Yersammlung am 11. April 1893 fand unter 
dem Vorsitze des Geheimen Ober - Regiorungsrath 
S t r e c k e r t  statt. In Bezug auf die vom Patentamt 
an Hrn. Regierungsrath J. H o f m a n n  ergangene 
Yerfugung, den fur die Marzsitzung angekiindigten 
Yortrag Ober die Einkammerbremse nicht zu halten, 
erklaren in einem Schreiben an den Vereinsvorstand 
die HH. Schleifer, Carpenter & Schulze und Julius 
Pintsch zu der Begriindung in der genannteu yer
fugung, welche lautet: „dafs der Vortrag auf Veran- 
lassung der Parteien wegen einer schwebenden Patent- 
Nichtigkeitsklage Schleifer contra Westinghouse zu 
unterbleiben habe*, dafs von ihnen, ais Klager, eine 
Veranlassung zur Nichthaltung des Vortrages nicht 
ausgegangen sei.

Der Vorsitzende gedachte hierauf der Einfiihrung 
der Einheitszeit. Durch Gesetz vom 12. Marz d. J. 
hat in Deutschland die mitteleuropaische Zeit lur das 
gesammte biirgerliche Leben Geltung erhalten. Der 
Uebergang von der. seitherigen mittleren Ortszeit zur 
neuen Zeit habe sich anstandslos vollzogen und die 
von den Gegnern in Aussicht gestellten Uebelstande 
seien nicht eingetreten. Der „Verein fiir Eisenbahn
kunde* sowohl wie im besonderen einige seiner Mit
glieder hatten seit etwa 10 Jahren fur die Einfiihrung 
der Einheitszeit gekampft, es bereite dieser endliche 
Erfolg ihnen eine hesondere Genugthuung. Im weiteren 
macht der Yorsitzende Mittheilung uber die in den 
Yerschiedenen Landem der Erde geltenden Zeit- 
einrichtungen.

Hr. Professor G o e r i n g  halt den angekiindigten 
Yortrag Ober

Unterhaltungskosten des Oberbaues mit eisernen 
(Juerscliwelicn, insbesondere iiber Hointllsclicn 

Oberbau.

Die Frage, ob nicht vom wirthschaftlichen Stand- 
punkte einer weiteren Verbreitungder eisernen Schwelle 
gegeniiber der hOlzernen das Wort zu roden sei, hat 
durch Hrn. Director Haa r ma nn  aus Osnabruck s. Z. 
im Verein eine sebarfe Beleuchtung zu Gunsten des 
Eisens erfahren. Jedenfalls ist es auch mit eisernen 
Schwellen mśglich, ein gut brauchbares Geleise her
zustellen. In Deutschland liegen etwa 12000 km 
Oberbau mit eisernen Querschwellen. Dauer, Bauart, 
zukiinftige Preislage, Umstande, welche die verschiedene 
Unterhaltung verschiedener Systeme betreffen u. a. 
erschweien eine vergleichende Ermittlung der ge- 
s a m i n t e n  J ah r e s i co s t en  des Oberbaues, doch 
diirften nach Ansicht des Vortragenden zur Zeit diese 
Kosten nur wenig lifiher, unter Umstanden sogar 
etwas niedriger ausfallen, ais bei Holzschwellen. Der 
reine geldwirthschaftliche Yortheil der Eisenschwellen 
scheint ihm bei richtiger Ausgestaltung der Bauart 
mindestens nicht unwahrscheinlich. Der grofse Bedarf 
an SchwellenhOlzern kommt aus dem Auslande, vor- 
wiegend Rufsland. Wenn auch der Reichskasse ein 
Zollertrag zu gute kommt, durfte doch der Ersatz der 
hOlzernen Schwellen durch eiserne der vaterlandischen 
Industrie erhebliche Summen zuweńden, die jetzt ins 
Ausland gehen, und Tausenden von Arbeitern lohnende 
Beschaftigung geben. Die preufsische Staatsbahn- 
verwa)tung durfte die Frage einer erneuten grund- 
lichen Prufung zu unterziehen und namentlich auch 
nachzuforschen haben, ob und inwieweit das Bedenken, 
dafs sich die Unterhaltung der eisernen Schwellen 
hoher stelle, ais der hOlzernen, thatsachlich zulrifft. 
Die Erfahrung bestatigt dies nicht allgemein. Der 
Vortragende kommt im weiteren Verlauf auf das 
System Heindl zu sprechen. Dafs sich dieses System 
in Bezug auf Geleislage und Unterhaltungskosten vor- 
trelllich bewahrt ba t, steht aufser allem Zweifel, da 
hierin die Erfahrungen der yerschiedensten Linien 
iibereinstimmen.

In der an den Yortrag anschliefsenden Besprechung 
wird darauf hingewiesen , dafs bei der Ermittlung 
der Unterhaltungskosten wesentlich die Personenfrage 
mitspreclie; die Beobachlungsergebnisse konnten liier- 
durch bis zu 100 % verschoben werden. Die Frage 
der Holzschwellen miisse auch nach der Richtung 
beurtheilt werden, dafs die Bearbeitung der Schwellen 
im Osten einen sehr willkommenen Erwerbszweig 
bilde und dafs ein Verzicht auf die Holzschwelle jene 
Landestheile empfindlich sclnidige.

Australasian Institute of Mining 
Engineers.

Am 4. April wurde in A d e 1 a i d e untei dem Yorsitz 
S ir  H e n r y  Ay r es  K. C. M. G. die constituirende 
Versammlung des neubegrundeten „Australasian 
Institute of Mining Engineers* abgehalten. Bei dem 
Reichthum Australiens an Gold, Silber, Eisen und 
anderen Metallen und dem damit verbundenen aus- 
gedehnten Bergbau mufs es uns nur uundcrnehinen, 
dafs eine derartige Vereinigung so lange auf sich 
warten liefs.

Die Geschaftsfiihrung des neuen Vereins bat 
Mr. U r i a h  D u d l e y  ubernommen.
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Referate und kleinere Mittheilungen.

Herstellung diclitcr Stalilblocke.

Zur Herstellung von dichten Slahlblocken ins- 
besondere fur Panzerplatten schlagt J. B. Na u in 
Alegheny, Pa., folgende Einrichtung vor. Die Gufs- 
pfanne sammt In halt wird iiber einen eigens con- 
struirten Wilrmcofen gebracht, dessen Boden durch eine 
Gufsform ersetzt ist, die genOgende Grofse besitzt, um 
den ganzen Pfanneninhalt aufnehmen zu konnen. Diese 
Gufsform ruht auf einem Wagen, der mittels einer 
im Ofenfundanient angeordneten hydraulischen Yor
richtung gehoben und gesenkt werden kann. Die 
Innenwande der Form sind mit starkom Mauerwerk 
ausgekleidet, um die Abkiihlung des Blockes an diesen 
Stellen thunlichst hinlanzuhallen. Der untere Theil 
der aufseren eisernen Umkleidung der Gufsform besitzt 
doppelte Wandę, die so gestellt sind, dafs der frei 
hleibende Zwischenraum ganz unten am breitesten 
ist und sich nach oben his gegen die Mitte der Seilen- 
wande hin keilformig verjOngt. Der Boden der Form, 
welcher ebenfalls mit feuerfestem Materiał yersehen 
ist, besteht aus einer gufseisernen Platte, in der ein 
System von KuhlrShren angeordnet ist, durch welche 
wie auch durch den freien Zwischenraum der Seilen-

mengungen gleichmafsig im ganzen Błock vertheilt 
sein, wahrend im letzteren Kalle die Ausscheidung 
dieser Beslandlheiie wesentlich begunsligt wird. Man 
kann aul diese Weise einen Błock herstellen, der oben 
kohlenstoffreicher ist ais unten. Dieser Urnsland hat 
eine gewisse Bedeutung bei der Fabrication von 
Panzerplalten. — Die im Vorslehenden beśchriebene 
Einrichtung kann man aber aucłi noch in anderer 
Weise benutzen, um Blocke herzustellen, die an 
beiden Enden verschiedene chemische Zusammen
setzung besitzen. Lafst man namlich einen Błock auf 
eine bestimmle Hohe fest werden und fiigt man als
dann, beyor die obere FlSche erstarrl isl, Stahl yon 
anderer chemischer Zusammensetzung hinzu, so enl- 
steht ein Compound-Block, aus dcm dann durch 
Weiterverarbeitung im Walzwerk eine Gompound- 
panzerplatte hergestellt werden kann.*

(„Iron Age' 1893, 16, 893.)

Zinn in Mexleo.

Wie englische Zcitungen bericłilen, wurden in 
Mexico, sildłich von Guyanjuato, ausgedohnle und 
reiche Zinncrzlagersliillen enldeckt, die nilem Anschein

wande reichlich Kiihlwasser fliefst. Auf diese Weise 
wird der unlerste Theil des Blockes moglichst rasch 
abgekuhlt, wahrend die Oberfliiche des Blockes durch 
dio Heizgase flilssig erhalten wird.

Die Arbeitsweise ist folgende: Zunachst liebt 
man die Form in ihre liSchste Stellung und wiirmt 
sie entsprechend an. Dann giefst man den Stahl 
durch eine Oeffnung im Gewolbe in die so vorbe- 
reitete Form, wobei die Ofentemperatur eine mOglichst 
hohe sein mufs, um die Metalloberflache und den 
oberen Theil des Ingots flussig zu erhalten, wahrend 
der untere Theil desselben durch die Einwirkung 
des KOhlwassers rasch zum Erstarren gebracht wird. 
Um die Kuhlung noch zu yerstarken, senkt man die 
Form allmahlich bis zu ihrem tiefsten Stand, d. h. 
his die Oberkanle derselben mit den Gaseinstromungen 
in eine Ebene kommt. Durch diese Behandlungsweise 
erreicht man eine von. unten nach oben ganz regel- 
mafsig fortsclireitende Abkiihlung der Metali masse 
und erhalt, da die im Stahl enthaltenen Gase hin- 
reichend Zeit haben zu entweichen, einen vollkommen 
dichlen und gesunden Błock. Bei dem beschriebenen 
Yerfahren hat man es yollstandig in der Gewalt, die 
flussige Masse rasch oder langsain erslarren zu lassen. 
Im ersteren Falle werden die nichtrnetallischen Bei-

nach bereits von den Ureinwohnern dieses Landes, 
den Azteken, abgebaut wurden. Mit den berg- 
mannischen Vorarbeiten soli demnachst begonnen 
werden. NatOrlich waren die Vereinigten Staalen das 
beste Absatzgebiet fur das mexicanische Zinn.

Natiirliclies Gas.

Der Umstand, dafs in den amerikanischen Unter- 
nehmungen zur Gewinnung und Verwendung des 
natOrlichen Gases ein Kapitał von etwa 400 Millionen 
Mark angelegt ist, hat einen Statistiker veranlafst, die 
Entwicklung dieses Industriezweiges bis zu seinem 
Anfang zu yerfolgen. Er kam dabei zu folgenden 
Ergebnissen:

Im Jahre 1821 wurde das nalurliche Gas zuerst 
in Fredonia (N.-Y.) zur Beleuchtung yerwendet. 1838 
benutzte man es in Findlay, Ohio, zu Heizzwecken; 
1841 in West-Virginien bei der Satzerzeugung; 1860 in
Oil Creek, Pa., zur Dampferzeugung; 1870 benutzte 
man es an den Ufern des Erie-Sees ais Hausbrand;

* Vgl. Verfahren zur Herstellung von Yerbutid- 
Panzerplatten von L. Pszczółka.  Brit. Pat. Nr. 14791 
(„Stahl und Eisen' 1892, Nr. 2, S. 92).
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1873 hei der Eisenfabrication in Leechburg, Pa., zehn 
Jahre spater bei der Glasfabrieation in Creighton, Pa.; 
in demselben Jahre (1883) wurde auch die erste 
Leitung nach Pittsburg gelegt, woselbst es allgemeine 
Verwendung fand. Im folgenden Jahre entdeckte 
man das grofse Gasvorkommen in Findlay, Ohio, und
1886 jenes von Central Indiana.

Rentabilitat <ler Nehenbahnen.
Unter den Anlagen zu dem Berichte der verstarklen 

Budgetcommission uber den Etat der Eisenbahnver- 
waltung fflr das Jahr 1893/94 befindet sich eine Nach- 
wei=ung uber die Rentabilitat der Nebenbahnen in 
dem Elatsjahr 1890/91. Wenn diese Nachweisung 
auch nicht vollstandig ist, so wird dieselbe dessen- 
ungeachtet fur weite Kreise von Interesse sein, be
sonders nachdem der leichteren Uebersicht wegen in 
der nachstchenden Zusammenstellung die Bahnen 
nach Provinzen gruppirt und nur diejenigen Bahnen 
einzeln aufgefuhrt sind, welche eine 4 % iibersteigende 
Rente ergeben haben.

Litngc
Anlage-

kapital
Rento

km J l von j bis

Ostpreufsen.................... 580,73 39 160 194 0,94 1,38

Westpreufsen.................... 253,05 16 662 433 0,68 1,37

Terespol-Schwetz . . . . 6,19 401 033 6,88

Marienburg-Thorn-Culm .1 

Gransee-Lessen................/ 165,75 9 622 436 7,12

Pom m ern ........................ 177,38 10 474 138 013,44
Posen ................................ 556,43 35 011 154 0 3,80

Sch les ien ........................ 88,71 6 202 064 1,0912,16

Liegnitz-Goldberg . . . . 21,35 1 122 582 8,61

Hirschberg-Schmiedeberg 14,88 561 612 12,09
Brandenburg.................... 114,51 7 512 400 0 3 ,2 0

Sachsen ............................ 107,38 6 896 806 0|2,97

Naumburg a. S.-Artern . . 55,52 5 306 628 4,26

Merseburg-Mficheln . . . 16,10 1 104 310 4,29

Blumenberg-Eilsleben . . 25,33 1 597 392 6,04

Oberróblingen a. S.-Quer-
f u r t ................................ 15,12 838 066 13,20

Hanno v e r ........................ 35,90 2 734 315 0,53j 1,17

Emden - Norden -Landes-
grenze mit Zweigbabn
Georgsheil-Aurich . . . 88,39 3 792 340 4,02

Osnabruck-Brackwede . . 48,55 2 545 026 6,70

Schleswig-Holstein . . . 36,08 1 859 461 0,31
W estfalen........................ 186,23 19 607 721 0,1413,57

Rheinprovinz.................... 237,75 24 551 288 0:3,09

Aprath-Wfllfrath-Yelbert . 12,26 1 127 625 5,82

Gerolstein - Prflm, Prum-\
Rothe Erde, Malmedy[ 

St. Vith-Landesgrenze . . | 155,79 20 223 444 6,19

Walheim-Stolherg . . . , J

Solingen-Wald................ \
Grafrath-Voliwinkel . . . /

15,02 3 143 962 7,25

Hessen-Nassau . . . . . 173,15 14 260 599 0;3,34

B U c li e

Annual Stałistical Report of the American Iron 

and Steel Association, presented to the Members. 
Philadelphia, Nr. 261 South Fourth Street. 
May 1, 1893. Preis 3 § .

Der von James M. Swanks  unermudlicher Feder 
herausgegebene Bericht, der fflr fruhere Jahre schon 
haufig in dieser Zeitschrift besprochen worden ist,

Wenn diese Angaben, wegen ihrer Unvollsl5ndig- 
keit, und da sie sich nur auf die Betriebsergebnisse 
eines Jahres beziehen, auch nicht gestatten, weitere 
Schlflsse zu ziehen, so darf es doch ais ein befriedi- 
gendes Ergebnifs angesehen werden, dafs von den 
flberhaupt in Betracht gezogenen Nebenbahnen von 
im ganzen 3209,95 km Lange und einem aufgewendeten 
Anlagekapital von 235882 602 JL bereits 640,25 km 
oder ungefahr 20 % mit einem Anlagekapital von 
51386456 JL oder 46 % eine Rente von uber 4 bis 
13,20 % ergeben haben. Auch darf dies urn so mehr 
befriedipen, ais bei der Beurtheilung der Rentabilitat 
der Nebenbahnen die Rflckwirkungen nicht aufser 
Acht bleiben dflrfen, welclfe die einzelnen Linien auf 
den Verkehr und Betrieb der angrenzenden Haupt- 
bahnen ausgeubt haben. Allerdings darf hierbei 
nicht ubersehen werden, dafs die Bahnen mit einer
4 % ubersteigenden Rente hauptsachlich in den 
miUleren und westlichen Provinzen rorkommen, 
wahrend alle Nebenbahnen in den wirthschafllich 
schwacheren ostlichen Provinzen: Ost- und West- 
preufsen, Poinmern und Posen, mit Ausnahme zweier 
Bahnen in Westpreufsen, eine Rente von 4 %  nicht 
erreichen, in Ostpreufsen sich sogar nur zwischen 
0,94 bis 1,38 % Rente bewegen.

Bisher hat die Staatseisenbahnyerwaltung an dem 
Grundsatze festgehalten, die Nebenbahnen ohne Ruck- 
sicht auf ihre Langenausdehnung und ihre Yerkehrs- 
yerhaltnisse nach der Bahnordnung fflr Bahnen 
untergeordneter Bedeutung mit geringer Fahrgeschwin
digkeit zu betreiben.

Nachdem nunmehr durch die vorliegende Renta- 
bililatsberechnung ein sicheres Urtheil uber die Be
triebsergebnisse der einzelnen Bahnen gewonnen ist, 
durfte es an der Zeit sein, bei den Bahnen mit 
grofserer Lange und besonders gunstiger Rentabilitat 
der Frage der Einfiihrung des Yollbetriebes naher zu 
treten, da nach den bei Nebenbahnen grtłfserer Lange 
gemachten Erfahrungen die Ersparnisse an Bahn- 
bewacliungskosten wieder durch den Mehraufwand 
an Betriebsmitteln aufgewogen werden, und es daher 
bei Nebenbahnen von grofserer Lange und mehr ais 
localer Bedeutung im Offentlichen Interesse wie zur 
Hebung des Verkehrs den Vorzug verdient, den Yoll
betrieb einzufflhren.

Aufserdem dflrlte aber auch aus der Thatsache, 
dafs 9 Nehenbahnen von zusammen 205,94 km Lange 
und 15 837186 JL Anlagekapital, nftmlich je 1 Bahn 
in den Provinzen Pommern, Posen, Brandenburg, 
Sachsen; 2 Bahnen in HessenNassau und 3 Bahnen in 
der Rheinprovinz, welche bisher keine Rente ergeben 
haben, dieLehrefcu ziehen sein, dafs fflr Bahnen mitso 
geringem Verkehr die Schmalspur den Vorzug yerdient.

W ir hoffen, dafs die Staatsregierung von jetzt ab 
forlfahren wird, alljahrlich, wie dies auch die Sachsische 
StaatsbahnverwalLung thut, eine Uebersicht uber die 
Rentabilitat aller Nebenbahnen zu geben, da nur auf 
Grund dieses Materials ein sicheres Urtheil iiber die 
bisherigen Ergebnisse der Nebenbahnen und die zur 
weiteren Entwicklung derselben zu treffenden Mafs- 
nahmen gewonnen werden kann. V.-K.

' s c li a u.

enthalt vollstandige Statistiken flber die hauptsach- 
lichen Eisen- und Stahlerzeugnisse und KohlenfOrde- 
rung der Ver. Staaten und anderer Lander im Jahre 
1892, ferner auch sorgfaltig redigirte Mittheilungen 
uber den Verlauf des amerikanischen Geschafts im 
Berichtsjahr und die gegenwartige Lage und eine 
Uebersicht flber die Entwicklung der genannten In- 
dustrieen in den zwei letzten Decaden. Wir mussen
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es uns an dieser Stelle versagen, auf den Inhalt des 
z. Th. sehr interessanten Berichts (wir erwahnen, dafs 
derselbe z. B. genaue Angaben uber die Fortschrilte 
der Weifsblccbfabrication seit der Einfiihrung des Mac 
Kinley-Tarifs enthalt) naher einzugehen, weil wir an 
anderer Stelle ausfuhrlich auf die Angaben zuriick- 
kommen, wollen jedoch die Amerikareisenden dieses 
Jahrs darauf aufmerksam machen. dafs sie in diesem 
Buch und dem von derselben Gesellschaft heraus- 
gegebenen „Directory to the Iron and Steel Works 
of the United Slates" * vorlrefflichp, sich erganzende 
Literatur zur Orientirung in dem raurnlich weit aus- 
gedehnten nordamerikanischen Eisengewerbe erhalten. 
Das erstere Buch giebt allgemeinere Uebersiehlen, 
wahrend das zweitgenannte ein SpeciaKuhrer ist, in 
dem nicht nur alle Werke genannt, sondern auch 
ihre Leistungslahigkeit, Art der Betriebe, Zahl und 
Haupldimensionen der Hochofen und ihrer Wind
erhitzer u. s. w. in godrangter Form angegeben sind. S.

Pennsyhania-Eiśenbahn nach der Columbian Welt- 

aussteUunfj. Philadelphia: Pennsylvania-Eisen- 
bahn-Gesellschaft.

Wenn dio „Pennsylvania Railroad Co.‘ unter den 
amerikanischen Eisenbahnen ais „Musterbahn“ gilt, 
so kann dies Schreiber dieser Zoilen aus personlicher 
Erfahrung und Yoller Ueberzeugung bestiitigen. Der 
Uberhau ist wegen seiner zahlreichen (Juerschwellen 
und des schweren Schienenprofils ungewOhnlich solide, 
das rollende Materiał ist trefflich, das Personal 
ausgezeichnet organisirt und die oberste Leitung 
in den Handen hervorragend tiichtiger Manner. 
Da die Pennsylvania-Bahn eine directe Verbindungs- 
linie yon New York nach Chicago besitzt, aufser 
dieser jedoch mehrere Wettbewerbslinien Yorhanden 
sind, so kann es bei der den Eisenbahnen der Ver. 
Staaten iiberhaupt eigenthumlichen Methode, den 
Beiselustigen einen mehr oder weniger dickleibigen 
Band in die Hand zu drucken, in welchem 
die Vortheile der hetr. Bahnlinie, ihre Beąueinlich- 
keiten und die Schfinheiten der Strecke angepriesen 
werden, uns nicht wundern, .wenn bei Gelegenheit 
der Columbischen Ausstellung die Pennsylvania-Eisen- 
bahn einen besonderen Fiihrer zum Nutzen und 
Frommen der fretnden Ausstellungsbesucher heraus- 
giebt. Es freut uns mittheilen zu konnen, dafs dieser 
Fiihrer auch in deutscher Sprache und in einer sehr 
hubschen und reich illustrirten Ausgabe vorliegt, 
welche, wenngleich sie zunachst fur die Interessen 
dor Bahn geschrieben ist, fiir den Chicago-Reisenden 
viele werthyplle Angaben enthalt. Das 131 Seiten 
zahlende Buch fuhrt den Reisenden in den mit Yollem 
Recht beruhmten „Limited Exprefs-Zug, der um 12 Uhr 
Mittags New York verlafst, um am andern Tage um 
dieselbe Zeit (thatsachlich also in 25 Stunden) in 
Chicago einzutreffen, schildert die Zusammensetzung 
des Zuges und die Einrichtungen der Lese- und Rauch- 
Salons, Schlafkammern, Kuchen, Barbier- und Bade- 
stuben u. s. w. enthaltenden, mit hiichstem Luxus ein- 
gerichteten Wagen, von denen wir in Deutschland 
in den sog. „Harmonikaziigen" eine ihrVorbild aller
dings noch lange nicht erreichende Nachahmung er
halten haben. Weiter ist das Buch ein trefflicher 
Wegweiser durch die Setienswurdigkeiten der Stadte 
New-York, Washington, Philadelphia und Chicago, von 
denen auch sehr gute Piano beigefiigt sind, und in 
die Ausstellung selbst.

Dem Fiihrer und seinem SchOpfer, der Pennsyl- 
vania-Bahn, kOnnen sich unsere reisebereiten Leser 
mit liuhe anvertrauen. S.

* Yergl. „Stahl und Eisen* 1892, Nr. 7, S. 305.

Chicago, die Geschichte einer Wunderstadł. Von
Eug e n  S e e g e r .  Im Selbstverlag. Chicago
1892. Preis geb. 11 J i .

Die Stadt Chicago fesselt seit einiger Zeit die 
Aufmerksamkeit der gesammten Culturvolker, wie kein 
anderer Platz der Erde, und es ist kein Wunder, wenn 
das Publikum mit Lectiire aller Art, welche sich mit 
dieser, einen stolzen Triumph menschlichen Unter- 
nehmungsverm0gens bildenden Stadt beschaftigt, flber- 
schiittet wird. Vielgereiste europaische Berichterstatter 
stehen dem betaubenden Larm des Chicagoer Lebens 
sinnyerwirrt gegeniiber, mechaniscb sielit man sie 
ihrer Pflicht, den wissensdurstigen Landsleuten daheim 
zu beriehten, gehorchen, aber dor Leser fuhlt heraus, 
dafs die sonst gewandte Feder unter den blitzschneli 
yorbeisausenden, sich ubersturzenden Eindrucken stockt 
und hier und da wohl eine Augenblicksaufnahme 
erhascht, indessen kein irgendwie zusammenhangendes 
Bild zu geben vermag. Schreiber dieser Zeilen bat 
vor 2 Jahren Gelegenheit gehabt, einen fluchtigen 
Blick in die „Kdnigin des Westens“ zu werfen; troiz 
seiner, wenn auch nur oberflachlichen Kenntnifs 
der Stadt ergeht es ihm wie begreiflicherweise dem 
mil der neuen Weit nicht bekannten Leser, dafs 
namlich durch solche Schlagliebter die Neugier nur 
noch reger gemacht, und das Bediirfnifs erweckt wird, 
durch eine zusammenbangende Schildorung der Stadt 
und ihres Werdens die ihm bisher gebotenen Farben- 
kleckse zu einem Yollendeten Bild sich auszumalen.

Dieses Bediirfnifs zu befriedigen, bietet oben- 
genanntes Buch eine wiltkommene Gelegenheit. Der 
Verfasser ist ein in Chicago ansassiger Deutscher, und 
mit der dieser Nation angeborenen Grundlichkeit geht 
er zu Werk, indem er uns bis auf die Sintfluth zuruck- 
fubrt und das Riesenmastodon und anderes typisches 
Urwaldpack mit angeblich heiserem Gepbarr die 
sumpfige EinSde erlullen lafst. Wann der rothe Mann 
zuerst gekommen ist, weifs er uns nicht zu sagen, 
erst um die Mitte des 17. Jahrhunderts dringen die 
ersten zuverlassigen Nachrichten aus dem Nordwesten 
der Vereinigten Staaten in die Culturwelt. Wir er- 
fahren Naheres uber die lndianerstamme und lernen, 
dafs der Staat Illinois von dem Stamm der „Inini”, 
einem Wort, das in derAlgonkinsprache mit charakte- 
ristisch-indianischerBescheidenheit soviel wie „vorzug- 
licheMśinner oderGentlemen' bedeutet, durch dasUeber- 
gangssladium Illini seinen Nainen erhalten hat, wahrend 
den Antisemiten es interessant sein wird, dafs derNaine 
„Chekagouaflufs“ und also wohl auch derjenige der 
Stadt Chicago von „Schfigag‘-Kraut, d. h. wildem Knob- 
lauch herstammen soli, an welchem fruher unabsehbare 
Mengen in dortiger Gegend gewachsen sind. Die Stadt 
Chicago fuhrt denn auch in ihrem Wappen neben dem 
Wahlspruch „Urbs in horto4 wilden Lauch.

Die ersten Bewohner derStadt sind angeblich Pfahl- 
bauer gewesen, erst mit dem Anbruch des zweiten 
Jahrzehnts fangen die Nebel, welche auf der Vor- 
geschichte Chicagos lagern, sich zu lichten an, und 
es treten an die Stelle von Ueberlieferungen zuver- 
liissige Berichte. Die Ansiedlung verdichtet sich zu 
einem Dorf, doch um 1848 waren erst 20000 Eiu- 
wohner -yorhanden. Die Anlage des Illinois-Michigan- 
Kanals war die erste Yeranlassung zur Umwandlung 
in einen Stapelplatz. Das heute in der Stadt sich 
concentrirende Netz voti 30 Eisenbahnlinien, zu denen 
die erste Schiene im Jahr 1847 gelegt wurde, ver- 
schaflte der Stadt die beispiellose Entwicklung. In 
immer breiteren StrOmen flofs die goldene Korner- 
lluth in die Stadt, in stets dichteren Scharen stróm- 
ten die Scbweine- und Rindviehherden ebendahin, 
wahrend gleichzeitig eine ganz bedeutende Industrie 
inner- und aufserhalb der staunenswerth sich er- 
weiterndeh, im Jahre 1890 bereits 1208 669 Personen 
einschliefsenden Stadtgrenzen ejitstand.
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Die Darstellung des Buclis steigert sieli zu einer liocli ■ 
dramatischcn bei den Kapiteln uber die grofse Feuer- 
katastrophe dus Jahres 1871, an welcher die ganze 
Weit innigen Antheil nalnn und welche sich fur 
Chicago schliefslich ais ein Gluck unter der Maskę 
des UnglOcks erwiesen hat. Die Schilderung des 
furchtbaren Ereignisses der Hochherzigkeit auf der 
einen und des Heryortretens der Bestie im Menschen 
auf der anderen Seite isl ungemein lebendig gehalten.

Es folgen dann Kapitel uber die bauliche Ent
wicklung Chicagos, Handel, Industrie und Gewerbe 
des heutigen Chicago, Chicagos Bestrebungen auf dem 
Gebiete der Kunst, sowie iiber die GlTcntliehe Bihliothek 
der Sladt. Weitere Abschnitte behandeln die Arbeiter- 
bewegung, den Mordprocefs Cronin, die Bevolkerungs- 
statistik, Chicago, welches Yerfasser ais „grOfstc 
Spheuswurdigkeil* der Ausslellung hinstellt, hohere 
Bilduiigsanstalten, Bibliotheken, Privatwohlthatigkeit 
mul zum Schlufs die Presse.

Was aber dem Buche fiir den Deulsclien einen 
ganz besonderen Werth verleihl, isl das dann folgende 
Kapitel iiber das Deutschlhum des heutigen Chicago, 
iiber die deutsche Gesellschaft und ihren Einflufs im 
Olfentlichen Leben, in den Schulen, in don Kirchen, 
in der Presse und in der affentlichen Wolijtliatigkeit. 
Der Yerfasser setzt in diesem Kapitel dcm Dcutsch- 
thum Chicagos ein wohlyerdientes Denkmal, iiber das 
jeder wahrhafl sein Vaterland liebendeAngehorigedieser 
Nation Stolz und Freude empTinden wird. Den Schlufs 
des Buches bildel eine kurze Beschreibung der Aus
stellung, welche indessen, ais von den Tagesereignissen 
uberholt, von geringerem Werth ist.

Die Lecture des interessanten und zeitgemafsen 
Buches trotz des Umstandes, dafs ein Wustmann 
inancherlei Beanstandungen zu machen hal, kann auf 
das wiirmstc empfolilen werden. £

Dr. R o be rt P i 1 o l y , DieArbeitewersichenoigsgesetze 

des Dcidschcn JReichs, erlautert und mit Neben- 
gesetzen und Ausfiibrungsbestimmungen 
lierausgegeben, in zwei Banden. Band I. 
Das Krankenvcrsichei'ungsgesetz mit dem 
Iliilfskasscngcselz und das Invaliditats- und 
Allersversicherungsgesclz. Band II. DicUufall- 
versicherungsgeselze (nebst Register zu beiden 
Banden). Preis jedes Bandes cartonnirt
3 d i  50 ej. Munchen 1893, G. H. Beck.

Der auf dem Gebiete der Arbeitenrersicherungs- 
gesetze bestens 'bekannte Yerfasser, Privatdocent an 
der Universitat Munchen, hat durch die vorstehcnden 
beiden Bandę eine ebenso handliclie ais ubersichtliche 
Ausgabe der gesammten Arbeiterversicherungsgesetze 
gesćhaffen, fur die man ihm nur dankbar sein kann. 
Sie umfafst al le auf diesem Gebiete bisher erlassenen 
Heichsgesetze in ihrer neuesteu Redaction einschliefs
lich der Noyelle vom 10. April 1892 zum Kranken- 
versicherungsgesetz und des Einfuhrungsggsetzes vom 
14. December 1892 zum § 75a des Krankenyersiche- 
rungsgesetzes. In den Anhiingen sind ferner den 
einzelnen Theilen dieser Gesetzgebung die wichtigsten 
Ausfuhrun§svorschriften und Nebengesetze beigegeheu. 
Die Ausgabe soli durch diese Zusammenstellung iu 
crsler Linie einen Ueberblick uber das ganze Bechts- 
gebiet ermOglichen. In den Anmerkungen hat der 
Verfasser neben der Erlauterung der einzelnen Para- 
graphen vor Allem die Klarlegung des Zusammen- 
hangs der Gesetze untereinander und des juristischen 
Aufbaues der ganzen Arbeiterversicherung mit vielem 
Gluck erstrebt. Eine sehr gut geschriebene Einleitung 
giebt eine yortreffliche Einfiihrung iu das deutsche 
Arbeiterversicherungsgesptz. Die ganze Arbeit hat sich 
uns beim Gebrauch ais zu verliissig und praktisełi erwiesen, 
und es kann darum diese Ausgabe, zumal der Preis ein 
sehr niedriger ist, nur empfohlen werden. Dr. B.

Industrielle Rundschau.

Yerband deutscher Eiseii^iefsereien fiir Baugufs.
Am 19. Mai tagte in Berlin eine Versammlung 

von Yertrelern hervorragender Baugufs erzeugender 
Eisengielsereien aus allen Theilen Deutschlands. Es 
wurde festgestellt, dafs die in der ersten Yersammlung 
am 7. April d. J. beschlossene PreiserhOhung fur 
Saulengufs von 10 J l  auf die Tonne gut durchgefuhrt 
werden konnte. Um den gunstigen Erfolg der ge- 
trofTenen Vereinbarung dauernd sicher zu stellen, 
constituirte sich die Versammlung im weiteren Ver- 
laufe ihrer Berathungen ais „ Y e r b a n d d e u t s c h e r  
E i s e n g i e f s e r e i e n  fi ir B a u g u f s 4 zum Zweck 
eines engeren Zusammenschlusses der Baugufs her- 
stellenden Werke und der Aufbesserung der geschaft- 
liehen Lage dieses Industriezweiges. Nach Genehmi
gung der vorgelegten Satzungen wurde das Verbands- 
gebiet in zebn Gruppenbezirke eingetheilt und ein 
Ausschufs gewablt, in welchem jede Gruppe ihre Ver- 
tretung hat. Zum Vorsitzenden des Verbandes wahlte 
die Yersammlung Hrn. Generaldirector L u n d b e r g ,  
Carlshutte (Alfeld), zum stellvertretenden Yorsitzenden 
Ilrn. C. B i e c h e r s ,  Lindener Eisengiefserei, Linden- 
Ilannover, zum Geschaftsfuhrer Hrn. Generalsecretar
S ch e ren b e r g- Elberfeld.

Westfiilisches Kokssyndicat.
Der „Bhein. - Westfal. Z tg.4 vom 26. Mai d. J. 

zufolge ist in der am 25. Mai in Bochum abgehaltenen

MonalsvtTsammlung des Westfalischen Kokssyndicats 
nach Entgegennahme des Berichts des Vorstandes 
beschlossen worden, die 20 procentige Einschrankung 
auch fflr den Monat Juni beizubehaltcn: Vroraussicht- 
lich wird die Einschrankung am 1. Juli auf 30 % erlióhl 
werden mussen. Der Bcitrag mufste, um eine Unter- 
bilanz. aus fruheręn Monaten zu decken, fur Juni auf 
25% gegen bisherige 22% erhOht werden. Die Ge- 
schaftslage ist nach der Mittheilung des Vorstandes 
flau; es ist deshalb eine weitere Erhflhung der Ein
schrankung der Koksproduclion fflr das 3. Jahresviertel 
wahrscheinlich.

Buderusśclic Eisonwerke.
Dem Geschiiftsbericht pro 1892 entnehmen wir 

das Nachfoigende:
Die rflckgiingige Bewegung, welche zu Ende des 

Jahres 1891 bestand, hat auch in dem verllossenen 
Jahre angehalten. Die Preise fur Giefsereirobeisen 
sind von 69 JL auf 62 J l  fur Nr. I ,  und von 58 J l  
auf 55 J l  fflr Nr. 111, fur Puddelroheisen von 50 bis 
52 J l  auf 45 bis 46 J l  zuruckgegangen, wahrend der 
Kokspreis durch das bestehende Syndicat fur das 

/ Inland hochgehalten und vom III. Quarlal an erst 
um nur 1 J l , yon 12 J l. auf 11 J l , pro Tonne er- 
inafsigt wurde. Im Laufe des II. Quaitals gestaltete 
sich der Absatz bei gleichbleibenden, theilweise noch
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weichenden Preison lebhafter, so dafs wir Anfang 
August einen zweiten Ofen auf Georgshutle und 
Anfang Oclober denjenigen der Main-Weser-Hiitte in 
Betrieb setzen konnten. Mit Schlufs des Jahres mufste 
der reparaturbediirftige Ofen unserer Magarelhenhiitte 
aufser Betrieb gesetzt werden, so dafs wir von Anfang 
des Jahres 1893 an 5 unserer Hochofen im Betriebe 
haben, fur welche wir yollauf beschilftigt sind.

Die Production von Boheisen betrug 106 898 t 
gegen 90915 t in 1891. DerVersand: 106597 t gegen 
93933 t in 1891.

DerBrultobetriebsOberschufsbetrugl 049440,41 J l  
gegen 1 028 037,34 in 1891, hierzu Vortrag aus 1891 
280000 J l .

Der Gewinn vertheilt sich auf:

1892 1801

HochSfen u. Giefserei 770 736,23 J l  gegen 843 423,01 J l  
Gruben u. Seilbahnen 268 262,60 „ „ 178 525,13 „
Diverse Einnahmen . 10 951,58 „ „ 6 089,20 ,

Nach Ab zug von Zinsen, Discont, Generalkosten, 
Yersicherungen und Abschreibungen, letztere im Be- 
trage von 194047,37 J l  gegen 170998,87 im V.or- 
jahre, verbleibt fur das Jahr 1892 ein Beingewinn 
von 168 000 J l  gegen 155 000 J l  im Jahre 1891. 
Hierzu Gewinn-Vortrag aus 1891 mit 280000 J l.

Da sich unsere Actien im ursprunglichen Besitz 
der Familie befinden, so empfehlen wir, von der Ver- 
theilung einer Dividende Abstand zu nehmen und 
den Gewinn wie folgt zu yerwenden:

Zur gesetzlichen Dolirung des Beservefonds 8 400 J l  
Specialreserve I zur Verfflgung des Yor-

standes und Aufsichtsrathes................  69 600 „
Delcredere-Gonto........................................  10 000 „
Gewinn-Vorlrag............................................ 40 000 „
Weitcre Abschreibungen . . . .  . . . .  40 000 .

in Summa . . . 168 0U0

Unsere Beserven betragen nun 242 548,88 J l  und 
der Gewinn-Vortrag 320 000 J l.

Was die Einrichtungen unserer Werke betrifft, 
so haben wir sowohl im Berghau ais der Giefserei 
und fiir die Schlackenyerwerthung die erforderlichen 
Mittel aufgewendet, so dafs unsere Betriebe sich. in 
bestem Zustande befinden.

Auf den Absatz der Producte der Eisengiefserei 
wirkte das Eintreten der Cholera yorubergehend sehr 
stOrend.

Durch den lebhaflen Geschaftsgang im Il.Semester, 
der sich auch in dem laufenden Jahre fortgesetzt 
hat, vermehrten sich die yerkauften Quantilaten in 
Boheisen bis Ende des Jahres 1892 auf 30 800 t gegen 
14700 t in 18al.

Wenn wir auch im allgemeinen die Vernaltnisse 
des yerllosserien Jahres ais ungunstige bezeichnen und 
namentlich hervorheben mussen, dafs ohne Biicksicht 
auf den fortdauernden BOckgang der Eisenpreise die 
Kokspreise fiir das Inland auf einer ganz unyerhalt- 
nifsmafsigen Hohe erhalten wurden, dafs ferner durch 
die socialpolitische Gesetzgebung der Industrie so hohe 
Lasten auferlegt wurden, welche in schwieriger Zeit 
um so driickender und fuhlbarer werden und dies 
Alles den Gewinn beeintrachtigt, so durfen wir mit 
um so gr6fserer Befriedigung constatiren, dafs durch 
gCinstigen Betrieb und die Anerkennung unserer 
Fabricate ein grOfserer Absatz herbeigefahrt und 
dadurch ein gunstigeres Betriebsergebnifs ais im 
yorhergehenden Jahre erzielt werden konnte.

Was die allgemeine Lage und die Aussichten fur 
die Zukunft betrifft, so ist schon seit langerer Zeit 
bei lehliafleretn Geschafle ein Stillstand in dem Weichen 
der Preise eingetreten und darf man hiernach er
warten , dafs angesichts der erheblich reducirten

Lagerbestande, besonders in England, und der leb- 
haften Nachfrage ein Aufschwung dor Eisenindustrie 
demnachst eintreten musse; hoffen wir auf baldlge 
Yerwirklichung.

Wir traten mitreichlichen Auftragen bei lohnenden 
Preisen in das neue Geschaftsjahr ein.

Conipagnic Internationale des Wagons-Lits et (les 
Graiuls Express Europecns (Schlafwagen und Luxus- 

ziige) liriissel.

Der Yerwaltungsbmchl pro 1892 weist einen 
Beingewinn von 813743,75 Frcs. (1059 337,96 i. V.) 
nach, von welchen statutgemafs 10 % dem Aufsichts- 
rath und der Direction und ebensoviel dem Beserve- 
fonds ■ (jetzt 716 948,75 Frcs.) uberwiesen werden, 
wahrend die Diyidende auf 5 %  des 12229 000 Frcs. 
hetragenden Actienkapitals festgesetzt wird und die 
iiberschiefsenden 39 545 Frcs. dem Specialreseryefonds 
(jetzt 177 448,68 Frcs.) zugeschrieben werden. Das 
4% ige PrioritStenkapital beliiuftsich auf 13 021000 Frcs. 
Auf den aus 385 (+ 55) Waggons bestehenden Wagen- 
park (21 896 534,42 Frcs.) entfallen insgesammt 72 911 
(+ 4163) Beisetage mit einer Betriebseinnahme von
5 092 744,97 Frcs. (+ 51 743,19); 22 Wagen befinden 
sich im Bau. Die Gesellschaft besitzt eigene Construc- 
tions-Werkstatlen in Paris und Irun (751 511,53 Frcs.), 
in St. Quen eine Waschanstalt (57 037,37 Frcs.) fur 
das Leinen-Inventar (256 474,11 Frcs.) und ist an ver- 
schiedenen, Verkehrsinteressen dienenden Actien- 
Unternehmungen finanziell betheiligt. Das finanzielle 
Ergebnifs hat infolge der durch die Cholera verur- 
sachten Yerkehrsstockung und des durch die Ab- 
sperrungsmafsregeln erhOhten Kostenaufwandes den 
gehegten Erwartungen nicht entsproclien; beispiels- 
weise mufste der Orient Exprefszug, um den Dienst 
wenigstens bis Wien aufrecht zu erhalten, in 3, nach 
Landesgrenzen getrennten Abtheilungen, unter fast 
dreifachem Kostenaufwand gefahren werden. Das 
laufende Jahr li"ferte bisher befriedigende Monats- 
ahschhlsse.

Britische Łleferungsbedingungeii.

Der „Karachi Port Trust* hatte fur die Erweile- 
rung der Schiffswerft in Keamari die Lieferung der 
eisernen Pfeiler, des eisernen Bruckenwerks und des 
Geleisematerials, zusammen im Gewichte von rund 
3069 t, an ein englisches Hiillenwerk yergeben. Ein 
deutsches Werk, welches grofse Mengen des zu dieser 
Construction hauptsachlich zur Yerwendung gelangen- 
den Trager- u. s. w. Eisens nach England regelmafsig 
liefert, beklagte sich bei seinem englischen Vertreter, 
dafs er yon einem so bedeutenden Object vor der 
Yergebung keine Kenntnifs gegeben habe. Zu seiner 
Bechtfertigung sandte er darauf das Bedingungsheft, 
in welchem es heifst:

„Contract Nr. I. — The piles and channel iron 
bracings are to be of ingot iron elc. etc. all of B r i t i s li 
manufacture.

Contract Nr. II. — The girders are to be rolled 
joists o f E n g l i s h  manufacture.

Contracts Nr, VI, VII, VIII, IX. — The rails are 
to be of sleel flat-footed in secl.ion elc. etc. and of 
B r i l i s h  manufacture.*

Wann endlich, so fragen wir, werden deutsche 
BehSrden, namentlich die siiddeutschen Eisenbahn- 
yerwaltungen, anfangen, gleiche Bedingungen fur 
deutsche Lieferungen in Anwendung zu bringen! 
Auch denjenigen unserer Nationalokonomen und 
Parlatnenlariern, welche den „Freihandel* Englands 
nicht hoch genug zu preisen wissen, móchten wir 
die vorstehenden Bedingungen ais Gedenkblatt fur 
ihr Album hiermil fiberreicht haben.
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Y ereins - Nacliricłiten.

Vere i n  d e u t s c h e r  E i s e nh ut t e n l e u t e .

. An

den Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Dusseldorf.

Wir beehren uns, Ihnen ergebenst mitzulhcilen, 
dafs unser Verein in seiner ani 1. Marz c. in Berlin 
ab'gehaltenen Generalversammlung beschlossen hat, 
ais sogenanntes deutsches Nornialformat fur feuerfeste 
Steine das Format 250X 123X70 mm einzufuhren.

Hochachtungsvoll

Dr. A. Heintz,

Yorsilzender <les Vcreins deutscher Fabriken 

feuerfcster Producte.

W inkę fiir die Besucher der
Ein in Pennsylvanien ansassiger treuer Freund 

dieser Zeitschrift ubermittelt der Bedaction folgende 
schatzenswerthen Nachrichten:

Geehrter Hr. Schrodter!
Da in letzter Zeit hier und da Anfragen an mich 

in Bezug auf Eisenbahnfahrt nach Chicago zum Besuch 
der dortigen Ausstellung kamen, so denke ich , wird 
es den Mitgliedern des „ Vereins deutscher Eisenhutten
leute'1, welche die Ausstellung besuchen wollen, an- 
genehm sein, wenn ich auf einen Punkt aufmerksam 
mache, der von Beisen.den auf amerikanischen Bahnen, 
selbst von den Einwohnern des Landes, haufig Ober- 
sehen wird und darum Anlafs zu Unannehmlichkeiten 
giebt. Obwohl es auf amerikanischen Bahnen factisch 
nur eine Wagenklasse giebt, so haben dennoch die 
Fahrkarten, namentlich fiir weite Entfernungen und 
zwischen grofsen Stadten, manchmal verschiedene 
Preise (abgesehen von dem Extra - Aufschlag fiir 
Pullmanwagen). So giebt es „Regular Fare Tickets, 
Limited Tickets, One Way Tickets, Season-, Party-, 
Excursion- und Commutation-Tickets und 1000-Meilen- 
karten.“ Die Ausgabe dieser Tickets ist indessen bei 
den yerschiedenen Bahnen auch verschieden. Die 
„Regular Fare“ ist drei Cents per (engl.) Meile 
ubereinstimmend in den ganzen Ver. Staaten. Die 
Ahweichungen beginnen mit den Ausnahmen, welche 
hier und da in Bezug auf die Geschalte oder Be- 
(juemlichkeit der Reisenden gemacht werden. Zum 
Beispiel giebt eine Bahn auf gewissen Strecken oder 
zu gewissen Zeiten das „Stopoff priYilege*, d. h. das 
Recht der Fahrtunterbrechung, eine andere wieder 
nicht. Es will z. B. Jemand von New York nach 
Chicago fahren und kauft sich zu dem Zweck ein 
„Through Ticket*. ohne dabei eine weitere Bemerkung 
zum Agenten zu machen. In Pittsburg will er einen 
Bekannten besuchen, steigt aus, bleibt einige Stunden 
oder einen Tag und nimmt einen anderen Zug zur 
Wreiterfahrt. Zu seinem Schrecken findet er dann, 
dafs seine Fahrkarte nicht mehr gultig ist; er hatte 
ein Billet fur „a continuous Łrip“ (ununterbrochene 
Fahrt) und mufs von Pittsburg nach Chicago wieder 
aufs neue bezahlen, da er dem Billetverkaufer und 
dem Zugfiihrer (Conductor) nichts von seiner Absicht, 
in Pittsburg absteigen und den Zug wechseln zu 
wollen, sagte.

Alle Mitglieder des Yereins, welche die Ausstellung 
besuchen, werden gut thuń , diesen Umstand zu be- 
rucksichtigen. Auf der P e n asy  1 v an  i a-B ah  n * 
sind folgende Bestimmungen getroffen worden.

* Vergi. hierdber auch die Bucberscbau.

Aenderungen im M itg lie d er-V erze ich n ifs .
Eichhofj', Director der Gewerkschaft Grillo, Funke & Co., 

Schalke, Kaiserstr. 23.
Kayser, Max, Hilttendirector der Actien-Gesellschaft 

PhSnix, Eschweiler-Aue.
Prochaska, Ernst, Enitachopco, Clay-County, Al. (U.-S.).

Neue  M i t g l i e d e r :

Berclimanns, Director der Styrumer Eisenindustrie, 
Styrum.

Grimberg, Ilcinrich, jr ., Drahtseilfabricant. Bochum. 
Ilalbach, Gu'stav, Ingenieur, Stahlindustrie, Bochum. 
Heye, Paul, in Firma Ehrhardt & Heye, Dusseldorf. 
Lundgrcen, Alfred, Ingenieur, Eisen werk Oravi, Finland. 
Micoletzliy, Carl, Oberingenieur der Gufsstahlhulle

E. Skoda in Pilsen, BOhmen.
Sein, Ernst, in Firma Droop & Rein, Werkzeug- 

maschinenfabrik und Eisengiefserei, Bielefeld.

Columbischen W eltausstellung.
Von New York nach Chicago werden zweierlei 

Excursions- (Hin- und Ruckfahrt-) Billets, gultig fur 
die Ausstellung („On account of Worlds Fair“), ver- 
kauft. Fiir alle ŻCige, welche in kurzerer Zeit ais 
30 Stunden von New York nach Chicago fahren, 
kostet das Excursions- (Betour-) Billet 40 § ; auf den 
Ziigen, welche in liingerer Zeil ais 30 Stunden diese 
Strecke fahren, kostet das Billet 32 §. Beisende, 
welche mit den schnelleren Zugen fahren, also 40 § 
bezahlen, kdnnen je  e i n m a l  auf der Hin- und 
Ruckreise irgendwo S s t l i c h  v o n  P i t t s b u r g ,  ab
steigen, einschliefslich Pittsburg, und 10 Tage, aber 
nicht mehr, an dem Absteigeorte verweilen. Will 
also ein Reisender, der sich ein 40-£-Excursions-Billet 
nach Chicago kauft, in Altoona und Pittsburg ab
steigen, so kann er den einen Ort auf der Hinreise 
und den andern auf der Ruckreise besuchen. Man 
mufs aber die Absicht, solches zu Ihun , beim Kauf 
der Billets in New York mittheilęn, und den Ort an- 
geben, wo man absteigen will. Wer also dieses 
„Stop-ofT-PriYilegium'1 benutzen will, sollte nicht ver- 
gessen, dies bei Kauf der Kartę zu bemerken. Ob 
auf anderen Bahnen, aulser der Pennsylvania Bahn, 
dieselbe Bestimmung gilt, weifs ich nicht.

Es empfiehlt sich, Platze in den Schlafwagen fur 
einen bestimmten Zug ein paar Wochen vorher zu 
bestellen. Fur diejenigen aber, welche unterwegs 
absteigen, hat dies keinen Zweck, ausgenommen, 
man bezahlt fiir das Bett oder Plalz nur bis zuni 
Absteigeort. Zum Beispiel: Hat Jemand ein Excur- 
sions-Ticket nach Chicago und will in Pittsburg ab
steigen, auf der Hinreise, so kauft er sich ein „Sleeping 
Car Ticket* bis Pittsburg und dann wieder eines von 
Pittsburg nach Chicago, wenn er den Schlafwagen 
benutzen will. Man wird gut thun , so wenig wie 
mOglich Gepack mitzunehmen. Viele werden es 
vortheilhafter finden, wenn sie sich in New York ein 
Dutzend Hemden mit den hier ublichen Papierkragen 
kaufen, und dadurch das theure Waschen und un- 
angenehme Verwechslungen der Wasclie u. s. w. ver- 
meiden. In einer Schachtel sind je 10 Papierkragen, 
sie kostet 25 bis 30 Cents, auch theurer, je nach 
Qualitat, es giebt umwendbare (reversible) oder nicht 
umwendbare, je nachWunsch. Einen Kragen braucht 
man im Tag:, dann wird er weggeworfen. In Chicago 
kann man sich wieder neue kaufen.

Wer nicht Champagner und Truffeln bei jeder 
Mahlzeit haben will, der kann mit 6 $ im Tag aus- 
kommen, wenn er ein Zimmer fur 2 bis 3 $ pro Tag 
miethet. Naturlich ist das Gesciimacksache.

Freundlichst Ihr P. K.

—"A/Wv—


