
Abonnementspreis
fü r

Nichtvereins
m itglieder:

2 4  M a rk
jährlich 

excl. P o rto .

Die Zeitschrift erscheint in halbmonatlichen Heften.

STAHL ü! EISEN.
Insertlonspreis 

4 0  Pf.
fü r  d ie  

zw eig esp a lten e  
P e titze ile , 

be i Jahresinserat 
an g em essen e r 

R a b a tt.ZEITSCHRIFT
FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.

Redigirt  von
Ingenieur E. Schrödter, Generalsecretär Dr. W. Beumer,

G e sch ä ftsfü h re r  d es Vereins deutscher E is .nhU tt.n l.u te , G e sch ä ftsfü h re r  d e r  Nordwestlichen Gruppe des Verein,

fü r  d e n  tec h n isc h e n  T h e il
C o m m i s s i o n a - V e r l a g  v o n  A .  B a g e t  i n  D ü a s e l d o r t

deutscher Eisen- und S tahl-Industrieller,
fü r  d en  w i r ts c h a f t l ic h e n  T h e il.

Nr. <». 15. März 1902. 22. Jahrgang.

Die neuere Entwicklung der nordamerikanischen 
Eisenindustrie.

Reise des Prinzen Heinrich durch 
Nordamerika hat lebhafte Erinnerungen $1*S Jlct, bei den deutschen EisenWittcnleuten 
erweckt, denen es im Jahre 1890 ver

gönnt war, sich an der vom A m erican  In 
stitute of Mining Engineers veranstalteten 
Rundfahrt zu betheiligen. Ihr Reiseweg war i 
damals fast derselbe, wie der vom Prinzen Hein
rich soeben zuriickgelegte; jener unterschied 
sich von diesem nur dadurch, dafs damals ein 
Theil unserer Reisegesellschaft von Chicago nord
wärts abzweigte, um die berühmten Eisenerz
lagerstätte» am Oberen See zu besuchen, und 
der andere Theil, der nach dem Süden ging, die 
Fahrt bis nach Birmingham, dem Mittelpunkte 
der südlichen Eisenindustrie, ausdehnte.

Als eine für uns erfreuliche Erscheinung 
dürfen wir anselien, dafs Prinz Heinrich ins
besondere die industriellen Verhältnisse zum 
Gegenstand seines Studiums gemacht hat; wir 
dürfen voraussetzen, dafs das Ergebnifs zum 
Wohle unseres Vaterlandes dienen soll und 
den Beweis liefern wird, dafs auch heute den 
Hohenzollern die ihrem Hause traditionelle 
Fürsorge für die heimische Industrie zu eigen 
ist, die in so rührender Weise in dem berühmt 
gewordenen Schreiben Kaiser Wilhelm I. an den 
Reichskanzler Fürsten Bismarck vom 22. Juli 1867 
zum Ausdruck kommt.*

Gerade die neueste Stufe der Entwicklung, 
auf welcher die amerikanische Eisenindustrie an-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 1337. 

71 ...

gelangt ist, ist unserer vollen Aufmerksamkeit 
werth. Während nach einer langen Periode der 
Abwärtsbewegung bei uns seit geraumer Zeit 
ein allgemeiner Niedergang eingetreten ist, der 
auch in einer Verringerung der Roheisenerzeugung 
im Jahre 1901 zum Ausdruck gekommen ist, hat 
Amerika einen Aufschwung zu verzeichnen, der 
selbst in der rapiden Aufwärtsbewegung dieses 

! Landes ein „Record“ für sich ist. Nach den 
! bereits vorliegenden Ermittlungen der amerika- 
! nischen Statistik hat die dortige Roheisenerzeugung 

im Jahre 1901 einen Sprung von nicht weniger 
als 2 Millionen Tonnen nach oben gemacht*; sie 
ist damit auf 16 Millionen Tonnen angelangt, 
deckt aber, was am meisten dabei auffällt, trotz 
dieser enormen Steigerung, den Inlandsbedarf 
nicht einmal, denn einerseits wurden die Vor- 
räthe bei den Hochöfen völlig aufgezehrt und 
andererseits ging man wieder zur Einfuhr fremden 

! Roheisens über. Seit dem 1. Januar d. J .  ist 
I noch eine weitere Zunahme in der Roheisen- 
I erzeugung zu verzeichnen; nach dem Stande 

vom 1. Februar war die Leistung der Hochöfen 
I eine solche, dafs sie, auf das ganze Jahr über- 
; tragen, eine Erzeugung von nicht weniger als 
| 18 Millionen Tonnen erreicht und damit, die ge- 

sammte Erzeugung von Deutschland und Grofs- 
britannien zusammen, die es im abgelaufenen Jahre 
bereits erreichte, erheblich überschreiten wird.

Die Erzförderung an den oberen Seen hat 
! entsprechende Fortschritte gemacht. Allein der

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1902 Seite 292.
1
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Mesabi-District förderte 9 004 890 tons gegen i tons im Jahre 19 0 1; es erreichte damit der 
7 809 535 im Vorjahre. Die Gesammtverladungcn ; Seeverkehr an dieser Stelle die höchste je da
betrugen im Jahre 1901 20 589 237 gegen | gewesene Zahl. Die Transportkosten scheinen
19 059 393 tons im Jahre 1900. Die U. S. Steel : durchschnittlich auf dem Satz von 3 ,3 6 ^  für

Vergleichende Liebersicht über die Roheisenerzeugung in Deutschland, Grofsbritannien, 
Frankreich, Oesterreich-Ungarn. Bufsland und den Ver. Staaten von Nordamerika in 1870 bis 1901.

Corporation trugmitilireu Grubenhierzu 12  459 2 11  
tons bei, aufserdem war sie noch zur Hälfte an 
der Förderung der Pewabic - Grube betheiligt. 
Der Verkehr durch die Kanäle bei Sault Ste. Marie 
stieg von 26053362 in 1900 auf 28857 514

die Entfernung von Duluth bis zu den Ohio- 
i Häfen gestanden zu haben; die Kosten für das 

Tonnen - Kilometer werden auf 0,254 gegen 
i 0,303 4  Jahre 1900 angegeben. Für das 

Jahr 1902 sind bei der gegenwärtigen Hotten
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Geschäftslage die Erwartungen natürlich selir 
hoch gespannt; nach einer angestellten Be||ch- 
nung wird erwartet, dafs ein Versand von etwa 
•23 '/a Millionen Tonnen Erz erreicht wird, 
während der Bedarf auf 25 Millionen Tonnen 
angegeben wird.

Diese Ergebnisse fordern unsere Bewunderung 
sowohl vom technischen wie volkswirtschaft
lichen Standpunkte heraus. Die enorme Pro- 
ductionssteigerung ist für manche Kreise um so 
überraschender, als man in denselben vielfach 
angenommen hatte, dafs der Billion-Trust, der 
durch die Zusammenlegung der Carnegieschcn 
und der grofsen Werke der Jllinois Steel Co. 
nnd anderer bereits vorher consolidirter Gesell
schaften entstand, eine gewisse hemmende Wirkung 
auf die Production ausiiben würde; man hatte 
angenommen, dafs der Trust mehr intensiv als 
extensiv arbeiten, und die Wettbewerbskreise sich 
eine gewisse Zurückhaltung gegenüber dieser 
gewaltigen Macht auferlegen würden. Gerade 
das Gegentheil ist eingetreten! In allen neben 
der United States Steel Corporation bestehenden 
Werken der Eisenindustrie der Ver. Staaten hat 
man nach Bildung ersterer eifrig danach gestrebt, 
sich von dem Trust unabhängig zu stellen: die 
Stahlwerke, welche bisher kein eigenes Roheisen 
hatten, gingen sofort zu dem Bau von Hochöfen 
über und umgekehrt, während die Verbraucher 
von Form eisen sicli selbst Martinöfen und Walzen- 
strafsen anlegten. Auf diese lieberhafte Baulust 
ist wohl zum Theil der heutige starke Absatz 
zurückzuführen; zum anderen und hauptsäch
lichsten Theile liegt er in den gewaltigen Be
dürfnissen, mit welchen die grofsen Industrie
bahnen an Eisenbahumaterial aller Art aufgetreten 
sind. Wenngleich das allgemeine Aufnahme
vermögen des amerikanischen Volkes ja aufser- 
•ordentlich grol's ist, und wenngleich wir bei 
einem Vergleich der amerikanischen mit den 
hiesigen Verhältnissen wohl im Auge zu behalten 
haben, dafs der Flächeninhalt der Vereinigten 
Staaten fast 17 mal gröfser ist, und die Ein
wohnerzahl 77 Millionen gegenüber 56 Millionen 
bei uns in Deutschland beträgt, so darf man 
sich doch andererseits nicht verhehlen, dafs der : 
jetzt so gewaltig auftretende Bedarf der ameri
kanischen Eisenbahnen ein vorübergehender ist, ! 
vielleicht sogar in künstlicher Weise durch die 
kapitalistische Vereinigung bewirkt ist. Man 
wird daher gut thun, die in weiten Kreisen 
gctheilte Befürchtung nicht aus dem Auge zu 
lassen, dafs die amerikanische Eisenindustrie 
sich zur Zeit auf einem ähnlichen Hochpunkte 
befindet, wie die deutsche vor zwei Jahren, und 
dafs auch' dort ein Rückschlag unvermeidlich 
erscheint. Was alsdann das Ausland zu erwarten 
hat, das wird klar beleuchtet durch die inter
essanten Aussagen, die der geniale Präsident 
Schwab vor der Federal Industrial Commission

im vorigen Jahre gemacht hat* und die keinen 
Zweifel darüber lassen, dafs die mächtige Gesell
schaft bei einem Nachlassen des heimischen 
Bedarfs den gesammten Auslandsmarkt mit ihren 
Fabricaten überschwemmen wird.

Ueber die durchschnittliche Höhe der Ge
stehungskosten erhalten wir durch dieselbe Com
mission interessanten Aufschlufs. Hire Angaben 
beziehen sich auf Roheisen, Stahlknüppel und 
Stahlschienen für die letzten 12  Jahre, ihnen 
sind zugleich die Verkaufspreise dieser Productö 
und die erzielten Gewinne beigegeben.

„Die Betriebs- und Generalkosten sind,“ 
heifst es dort, „für die Tonne bei den ver
schiedenen Fabricationszweigen seit 1890 als 
feststehend angenommen worden, obwohl dies 
insofern nicht ganz richtig ist, als die Betriebs
kosten durch die beständige Einführung neuer 
Verbesserungen eine Herabsetzung erfahren 
haben; da aber andererseits in den Jahren 1899 
bis 1901 die Löhne gestiegen sind, so'ist hier
durch die Réduction der Betriebskosten wenigstens 
theilweise ausgeglichen. Nur für das Berichts
jahr sind die tatsächlichen Werthe eingesetzt.

Um eine metr. Tonne R o h eisen  zu er
zeugen, sind im Durchschnitt 1704 kg Lake 
Superior-Erz, 908 kg Koks und 468 kg Kalk
stein erforderlich. Der Preis für Kalkstein hat 
in den letzten zehn Jahren wenig geschwankt 
und kann annähernd za 1,70 <J6 f. d. Tonne 
angenommen werden, hierzu kommt die Fracht, 
welche aber verhältnifsmäfsig unbedeutend ist. 
Die Betriebskosten, die Lohnansgaben für die 
Tonne betragen 41,48 o ft und die General- und 
Extra-Unkosten 2,10 J t .  Bei Berechnung der 
nachstehenden Tabellen sind die drei Factoren 
Kalkstein, Betriebs- und Generalkosten als fest
stehend betrachtet und zu 7,05 J t  f. d. Tonne 
angesetzt. Als Erzpreise sind die von Lake 
Angeline-Erz in den unteren Eriehäfen ange
nommen. Dieselben sind für jährliche Perioden 
festgesetzt und schwanken nicht von Monat zu 
Monat, wie die Preise des Eisens und der Fertig- 
fabricate.

Tabelle 1. P r e i s e  vo n L a k e  A n g e l i n e - E r z ,
1890 bis 1901.

J a h r P r e i s  f. d . t J a h r P r e i s  f. d.
Jt jH

1890. . . . . 24,80 1896. . . . . 16,74
1891. . . . . 18,60 1897. . . . . 11,16
1892. . . . . 20,04 1898. . . . . 11,74
1893. . . . . 16,12 1899. .. . . . 12,56
1894. . . . . 10,33 1900. .. . . . 23,15
1895. . . . . 11,98 1901. . . . . 17,98

Zu den E rzp re isen sind  noch 4 ,2 0  J t  f. d. ’
als Fracht bis Pittsburg hinzugerechnet.

Mit diesen Unterlagen ist die Tabelle D. 
berechnet, welche die durchschnittlichen Ge-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 613.
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stellungskosten, Verkaufspreise und Gewinne auf 
die Tonne Roheisen für die Jahre 1890 bis 
1900 enthält.

T a b e l l e  II.

J a h r
D u r c h s c h n i t t l .

G e s t e h u n g s 
k o s t e n

V e r k a u f s p r e i s G e w i n n

M J i

1890 . . 64,07 68,62- 96,57 4,55-32,50
1891 . . 52,79 62,59— 68,20 9,80 15,41
1892 . . 5-1,90 57,46- 64,69 2,56— 9,79 

-  0,91—10,211893 . , 47,08 46,17 -  57,29
1894 . , 35,75 44,58— 54,32 8,83—18,57
1895 . , 39,31 41,58- 71,24 2,27-31,83
1896 . . 49,31 45,10— 55,06 -  4,21— 5,75
1897 . . 39,06 38,81- 46,49 — 0,25- 7,43
1898 . . 40,26 41,34— 43,98 1,08- 3,72
1899 . . 42,53 45,47—103,25 2,95—60,72
1900 . , 63,45 55,27—103,25 8,18-39,80

Die Ergebnisse für das Jahr 1901 sind in
folgenden Zahlen enthalten:

G e s t e h u n g s k o s t . V e r k a u f s p r e i s G e w i n n
,41 J i ,M

54,36 9,62
59,65 14,92
67,42 22,69

44,73 69,24
67,38

24,51
22,65

66,14 21,41
65,94 21,21
63,54 18,81

T a b e l l e  III.

Januar . .
Februar . .
März . , .
April . . .
Ma i . . . .
Juni . . .
Ju li. . . .
August . .

Nach den Berichten der bedeutendsten Werke 
sind ferner im Durchschnitt für eine Tonne 
Stahl-Knüppel 116 4  kg Roheisen erforderlich. 
Hierzu kommen 5 1 kg Stahlschrott und 8,5 kg 
Ferroraangan. An Koks werden im Durchschnitt 
80 kg, an Kohle 259 kg verbraucht. Bei 
Berechnung der Tabellen ist als Rolieisenpreis 
der von Bessemerroheisen in Pittsburg, als Koks
preis der von Connelsville angenommen. Für 
Kohle und Eisenschrott sind Chicagopreise 
eingesetzt, da die Pittsbnrger Preise nicht er
hältlich waren. Die durchschnittlichen Um
wandlungskosten von Roheisen in Stahl betragen 
(j,70 d l  und die Generalunkosten 3,10  d l  a. d. T. 
Stahlknüppel. Dieselben sind als feste Factoren 
betrachtet. Bemerkenswerth ist, dafs der Unter
schied zwischen Kosten- und Verkaufspreisen 
für Stahlknüppel durch die Preisbewegung des 
Roheisens bedingt ist. Der Preis von Roheisen 
folgt gewöhnlich dem der Fertigproducte und 
schwankt der Unterschied zwischen Kosten- und 
Verkaufspreis der Fertigproducte weniger als der 
Unterschied zwischen Kosten- und Verkaufspreis 
des Roheisens. Dies macht indessen wenig aus, 
da gewöhnlich beide Betriebe in einer Hand 
liegen. Die für die Jahre 1890 bis 1900 aufge
stellten Tabellen zeigen, dafs der Gewinn im 
ersten Jahre dieser Periode bei einem Selbst
kostenpreise von 99,80 d t  bis 133  d l  zwischen 
8,85 d l  und 18,50 d l  geschwankt hat. Die Ge
stehungskosten zeigen eine bedeutende Abwärts

bewegung bis 1897/98, in welch eit Jahren sie 
zwischen 58,33 d l  und 68,33 d l  schwankten. Zu 
dieser Zeit waren die Gewinne niedrig und fielen 
manchmal ganz aus. Die Gestehungskosten 
stiegen alsdann bis 1900, wo sie 83,25 d l  bis 
140,88 d t  betrugen. Für das Berichtsjahr gelten 
folgende Zahlen:

T a b e l l e  IV.
M o n a t G e s t e h u n g s k o s t . V e r k a u f s p r e i s G e w i n n

J t J i J i

Januar . . 82,06 81,64 — 0,42
Februar . 8^21 83,96 — 4,25
März . . . 97,55 94,54 — 3,01
April . . 99,87 99,21 — 0,66
Mai . . . 97,55 99,21

100,74
+  1,66

Juni . , . 95,90 •f 4,84
Ju li . . . 95,45 98,79 +  3,34
August . . 92,55 100,74 +  8,19

Für die Erzeugung von 1 t Stahlschienen 
werden als erforderlich angegeben 1232 kg 
Roheisen, 68 kg Spiegeleisen, 14  kg Koks 
und 250 kg Kohle. Die Kosten für die Um
wandlung von Roheisen in Schienen betrugen 
auf die Tonne Schienen 6,82 J t , die Gcneral- 
kosten 3,10  d l .  Die für die Jahre 1890 bis 
1900 aufgestellten Tabellen zeigen, dafs die 
Gewinne sich in dem ersten Jahre bei einem 
Selbstkostenpreise von 107,20 bis 142,70 d l  
zwischen 3 und 25,10 d l  bewegten. Der Gesammt- 
gewinn auf Roheisen und Schienen betrug während 
dieser Zeit 15 ,17  d l  bis 36,50 d l .  Die Selbst
kosten nahmen bis 1897/98 allmählich ab, in 
welcher Zeit siezwischen 65,77 d l  und 73,62 d l  
schwankten. Sie stiegen alsdann bis 1900 auf
90,25 d t  bis 149,30 d l  mit einem Gewinn in 
diesem Jahr von 4 ,13  d l  bis 40,75 d l .  Der 
Gesammtgewinn auf Roheisen und Schienen betrug' 
8,35 bis 43,63 d l .

Die folgende Tabelle giebt die Einzelheiten 
während des Berichtsjahres:

T a b e l l e  V.

M o n a t
O e -

s t e h u n g s -
k o s t e n

V e r k a u f s 
p r e is

G e w i n n

G e s a r u i n t -  
g e w i n n  a u f  

R o h e i s e n  u n d  
S c h i e n e n

J t J i J t J I

Januar . . . 89,04 107,48 18,44 28,06
Februar . . 95,65 107,48 11,83 26,74
März . . . . 105,43 107,48 2,05 24,63
April . . . . 107,39 109,64 2,25 26,66
Mai. . . . 105,04 115J4 10,70 33,36
Juni  . . . . 103,55 115,74 12,19 33,60

33,64Ju li . . . . 103,30 115,74 12,44
August . . . 100,37 115,74 15,37 34,18

Aus den oben angeführten Tabellen erhellt, 
dafs die Preise der verschiedenen Producte, be
sonders des Roheisens, plötzlichen und bedeuten
den Schwankungen unterworfen sind; diese finden 
ihre Erklärung in dem starken Wechsel der 
Nachfrage nach Eisen uud Stahlerzeugnissen. 
Gewöhnlich ist kein grofser Vorrath an Eisen 
und Stahl vorhanden und finden sich in Zeiten 
einer plötzlich eintretenden Hochconjunctur die



15. März 1902. Die neuere Entwicklung der nordamerikanischen E isenindustrie. Stahl und Eisen. 305

Walzwerke aufser stände, den plötzlich ge
steigerten Bedarf zu befriedigen, während die 
Kitufer willens sind, fast jeden beliebigen Preis 
zu zahlen.“

Soweit der Bericht der Federal-Com m is- 
sion. Bekanntlich trägt die United States 
Steel Corporation sich mit der Hoffnung,, 
durch ihre Organisation noch weitere Verbilligung 
zu erzielen. In einer, offenbar von ihr selbst 
herrührenden Denkschrift* wendet sich die Ge
sellschaft gegen den häufig den modernen Trust
bildungen gegenüber erhobenen Vorwurf, dafs es 
unmöglich sei, diese gewaltigen Organisationen mit 
der nötliigen Einsicht und Sachkenntnifs zu leiten. 
„Man glaubte,“ so heifst es dort, „diese Riesen- 
vereinignngen miifsten in Bezug auf die Leistungs
fähigkeit der Werke und die Wirtschaftlichkeit 
des Betriebes weniger vortheilhaft arbeiten, als 
die früheren Einzelunternehmungen, welche unter 
der scharfen Aufsicht und der umsichtigen Leitung 
einer geringen Anzahl von Eigenthümern standen. 
Dafs diese Meinung nicht unter allen Umständen 
richtig ist, beweist die Organisation der United 
States Steel Corporation, welche sowohl ihre 
Rohmaterialien aus eigenen Gruben bezieht und den 
Transport derselben besorgt, als auch die Er
zeugung von Halb- und Fertigfabricatcn in 
eigenen Anlagen bewerkstelligt. Dieser Trust 
besteht daher aus einer Reihe von Theilgesell- 
schaften, von denen jede ihren eigenen Präsidenten, 
sowie einen kaufmännischen und technischen Stab 
besitzt. Die Beamten der Steel Corporation 
stellen die Verbindungsglieder zwischen den 
einzelnen Theilgesellschaften vor. Hierbei ist 
nicht zu vergessen, dafs eine beträchtliche An
zahl dieser Einzelcorporationen denselben Fabri- 
cationszweig betreibt. So ist unter ihnen 
eine ganze Reihe von Hocliofenwerkcn und Bes- 
semerliütten vertreten, ändere haben Martinbetrieb, 
eine ganze Anzahl von Werken stellt auch die
selben Fertigfabricate her. Um alle diese Werke 
nach einheitlichen Methoden zu verwalten, ist 
zunächst ein gemeinschaftliches System der Buch
führung erforderlich. Die Grundlagen dafür sind 
durch Vereinbarung der obersten Buchhalter 
der verschiedenen Gesellschaften festgestellt. 
Das Ausarbeiten der Einzelheiten wurde Special- 
commissionen anvertraut, die aus Buchhalter- 
assistenten zusammengesetztwaren und über die Er
gebnisse ihrer Beratlmngen an dieHauptcommission 
berichteten. Man erreichte so die Schaffung eines ge
meinsamen Schemas, während es jeder Gesellschaft, 
überlassen blieb, die für ihren Betrieb erforder
lichen Specialconti weiterzuführen. Die Durch
führung dieses Werkes erforderte einen grofsen 
Aufwand an Arbeit, zumal der gröfste Werth 
auf eine eingehende und peinlich genaue Kosten-

* Veröffentlicht in „Iron Age“ vom 13. Febr. 1602.

bereelmung gelegt war. Jede Gesellschaft liefe 
alsdann für ihre Beamten und Buchhalter ein 
Buch drucken, in welchem die geführten Haupt- 
und Theilconti genau angegeben waren. Eins 
dieser Bücher enthielt z. B. 250 Seiten mit 
1500 einzelnen Conti.

Es war natürlich unmöglich, alle einzelnen 
Werke in Bezug auf die Selbstkostenberechnung 
auf gleichen Fufs zu setzen, da dieselben häufig 
unter verschiedenen Bedingungen arbeiten müssen. 
Z. B. arbeitet ein Martinwerk mit wenig Roh
eisen und viel Schrott, bei einem anderen ist 
das Umgekehrte der Fall. Ein Werk hat natür
liches Gas, ein anderes nur Generatorgas zur 
Verfügung, hier wird kohlenstoffreicher Stahl, 
dort weiches Flufseisen erzeugt u. s. w. Um 
nun eine gewisse Gleichheit in Bezug auf Selbst- 
kostenbereclmungen zu erzielen, war die Ein
führung von Verhältnifszalilen oder Vergleichs- 
coefficienten erforderlich, welche in jedem 
Einzelfalle durch eine technische Commission 
festgestellt werden. Das Ziel dieser Kosten
berechnungen und gewisser für alle Werke 
geltenden Hauptconti ist, die Güte der Werks
leitung festzustellen. Zu diesem Zwecke 
werden die Hauptconti in einer sogenannten 
„Concurrenztabelle“ zum Vergleich zusammen
gestellt.

Eine Prüfung der Concurrenztabellen zieht 
naturgemäfs Erwägungen nach sich, welche Ver
besserungen nötliig sind, um die Leistungsfähigkeit 
eines schwächeren Werkes auf die normale Höhe 
zu bringen. Durch die Präsidenten der Einzel
gesellschaften werden die Vergleichstabellen auch 
den Beamten des technischen Stabes zugänglich 
und dienen denselben als ein Sporn, auf die 
gröfstmögliche Leistungsfähigkeit in ihren Res
sorts hinzuarbeiten.

Um die Kostenberechnungen zu prüfen und 
VerbesserungsVorschläge zu machen, wird ein 
Ausschufs von den Beamten der Einzelgesell
schaften erwählt. Derselbe soll aus den erfolg
reichsten Leitern oder Beamten der einschlägigen 
Fabricationszweige bestehen, kurz aus solchen 
Leuten, welche man als Experts bezeichnen kann, 

j Dabei sollen sowohl wissenschaftlich als praktisch 
gebildete Leute in der Commission sitzen. So giebt. 
es z. B. eine Hochofencommission, eine Bessemer
commission, eine Martinbetriebscommission, eine 
Brennmaterialscommission u. a. m.; auch für 
die Herstellung und den Gebrauch von Zink, 
sowie für die Verwendung von Schwefel- und 
Salzsäure sind Commissionen vorhanden. Sobald 
diese Commissionen die Kostenberechnungen ge
prüft und die Vergleicliscoefficienten festgestellt 
haben, bereisen sie die verschiedenen Werke, 
um in persönlichen Meinungsaustausch mit den 
Leitern der Einzelwerke zu treten und Ver
besserungsvorschläge zu machen. Zu diesem 
Zwecke linden häufige Conferenzen statt, in
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welchen die verschiedenen Arbeitsmethoden frei 
und scharf discutirt werden. Als ein Beispiel, 
wie die kleinsten Einzelheiten beobachtet werden, 
sei die Frage des Säure verbrauch es zum Beizen 
angeführt. Obgleich der Säureverbrauch im ein
zelnen genommen nicht groi's erschien, machte er 
auf das Ganze doch eine sehr beträchtliche Summe 
aus. Ein genauer Vergleich der verschiedenen 
Verbrauchsziffern ergab ganz überraschende Unter
schiede und ist das Comité mit dem Sammeln 
der Einzelheiten beschäftigt, um in dieser 
Beziehung eine weitgreifende Reform durch
zuführen.

Um nun nach dom oben erwähnten Plan 
verfahren und allgemeine Verbesserungsvorschläge 
machen zu können, müssen gewisse Normalselbst
kosten festgesetzt werden. So gilt z. B. der 
Durchschnittskostenpreis der 6 besten Hochöfen 
als Normalpreis, und wird den Leitern der übrigen 
Oefen aufgegeben, diese Normalkosten zu er
reichen, wobei ihnen das Comité die nöthigen 
Fingerzeige zu geben hat. Dieses Commissions
system führt natürlich zu einer scharfen Rivalität 
in Bezug auf die Selbstkostenerniedrigung, welche 
dem allgemeinen Besten dienlicher ist als der 
früher beliebte Wettlauf um den Record der 
gröfsten Hochofenleistung.

Der beste Erfolg dieses Commissionssystems 
besteht in der erzieherischen Wirkung auf den 
Stab der Betriebsleiter, indem der freie Meinungs
austausch und die systematische Vergleichung 
der Betriebsresnltate an die Stelle der früheien 
Geheimthuerei tritt. Jeder noch so kleine Apparat 
oder früher ängstlich geheim gehaltene Kunst
griff wird sofort zur allgemeinen Kenntnifs ge
bracht.

Ein weiterer Antrieb für alle technischen 
Leiter, auf die Erhöhung der Leistungsfähigkeit 
und Herabsetzung der Selbstkosten hinzuarbeiten, 
ist der Antheil, welchen Jeder an dem ihm 
unterstellten Betrieb hat. Durch das ins Werk 
gesetzte Commissionssystem sind bereits Millionen 
von Dollars erspart worden man kann natürlich 
nicht erwarten, dafs diese Ausgabenverminderung 
in demselben Verhältnifs fortschreiten wird, wenn 
die verschiedenen Werke auf einen gewissen 
Normalstand' gebracht worden sind, aber es 
ist klar, dafs noch weitere Ersparnisse gemacht 
werden können, ungeachtet des Kapitalaufwandes, 
welcher zur Beschaffung der besten Einrichtungen 
nothwendig ist. Die Ansicht, dafs die modernen 
Trustbildungen durch ihre eigene Gröfse an 
einer gedeihlichen Entwicklung gehindert sind, 
ist demnach hinfällig.“

Das finanzielle Ergebnifs der Riesengesell
schaft für die drei Viertel des ersten Geschäfts
jahres, nämlich vom 1. April bis 1. Januar, ist 
bekanntermafsen recht günstig gewesen.* Bei

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902, S. 190.

einem Actienkapital von über 1 Billion Dollars 
und Schuldscheinen in Höhe von 363 Millionen 
Dollars betrug der Reingewinn rund 85 Millionen 
Dollars, von welchen rund 12 Millionen Dollars 
in Reserve gestellt werden und 53 Millionen Dollars 
als Dreivierteljahres - Dividende (entsprechend 
einer .Jahresdividende von 7 °/o auf die Vorzugs- 
nnd 4 °/o auf die Stammactien) Verwendung 
linden sollen. Die Summe der Jahreslöhne, welche 
die Gesellschaft bezahlt hat, beläuft sich auf 
160 Millionen Dollars. In der Bilanz stehen 
die Waarenvorräthe, nämlich die Lagerbestände 
an Rohstoffen, wie Kohlen, Erze und Kalksteine,

| sowie an fertigen oder in der Herstellung be
griffenen Eisen- und Stahlfabricaten mit nicht 

; weniger als 95 Millionen Dollars zu Buch, so 
j  dafs dieser Betrag plus des Baarkapitals in Höhe 

von 50 Millionen Dollars, zusammen also 609 
Millionen Mark, das Betriebskapital der Gesell- 

I scliaft vorstellt.
Es darf ja  nicht übersehen werden, dafs 

dieser glänzende Erfolg in einer Zeitperiode er- 
| zielt worden ist, in welcher die Nachfrage gröfser 
| als die Production war und sehr gute Preise 

herrschten, und es abzuwarten bleibt, wie die 
Gesellschaft unter anderen Conjunctur-Verhält
nissen arbeiten wird. Unter allen Umständen 
erheischt das ganze System, unter welchem die 
Gesellschaft ar-boitet, unsere volle Aufmerksamkeit, 
um so mehr, als es sich wesentlich von dem 
Verbandswesen unterscheidet, das bei der Mehr
zahl der Fabricationszweige unserer deutschen 
Eisenindustrie Platz gegriffen hat. Vor allen Dingen 
fällt bei dem amerikanischen System auf, dafs 
dort die T e ch n ik  zur v o lle n  G e 1 1 u n g 
kommt, und dafs mau von der weitest durch- 
geführten Specialisirung der Fabrication sich den 
gröfsten Erfolg verspricht. Präsident Schwab 
verlieh in einer Tischrede, welche er im Bankers 
Club of Chicago Ende December hielt, dieser 
Idee Ausdruck, indem er meinte, dafs die alte 
Trustidee so trügerisch wie möglich gewesen 
sei, indem sie auf dem Grundsatz der Pro- 
ductionseinschränkung und Preiserhöhung durch 
künstliche Regelung des Geschäfts basirt war. 
Schwab will dagegen durch das System seiner 
Consolidation die Fabrication verbilligen und 
dadurch das Geschäft beleben. Wir haben, wie 
schon gesagt, alle Ursache, dieser modernen 
amerikanischen Consolidirungsbewegung volle 
Beachtung zu schenken, da sie in der neueren 
Entwicklung in den Vereinigten Staaten eine 
grofse Rolle spielt und sich auch, um mit Prä
sident Schwab zu reden, ebensowenig zurück
halten läfst, als es möglich ist, die Wasser des 
Mississippi aufzuhalten. —

Nicht nur in den Ver. Staaten, sondern auch 
in dem benachbarten Canada geht schnelle Ent
wicklung der Eisenindustrie vor sich; dafs Canada 
an Mineralschätzen aller Art sehr reich ist, ist
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nicht neu, «aber der Gröfse des Reichtliums 
an Eisenerzen wird man sich heute erst immer 
mehr bewufst. Namentlich in der Provinz On
tario wurden grofse Aufschlüsse gemacht und die 
Annahme gewinnt immer mehr an Berechtigung, 
dafs die canadische Seite des Oberen Sees ebenso 
reiche Eisenerzlager besitzt wie das amerika
nische Ufer. Grofse, mit amerikanischem Kapital 
ausgestattete Unternehmungen, an deren Spitze 
Mr. Glergue steht, entwickeln neuerdings eine 
fieberhafte Thittigkcit, um unter Ausnutzung der 
gewaltigen Wasserkräfte am Soo, d. h. an der 
Verbindung zwischen dem Oberen und dem Huron- 
See unfern von Sault St. Marie, eine ganze Reihe 
von Anlagen gewerblicher Art, darunter auch grofse 
Eisen- undStahlwerkezubauen; angeblich sollen die 
Frachtkosten für die Herbeischaffung der Roh
stoffe am Soo nur 8 J i  f. d. Tonne gegen 13  '/2 M  
bei Pittsburg, also um 5 ’/y J l  niedriger als 
dort sein. Das im Bau begriffene Eisenwerk, 
das in der grofsen Reihe der geplanten Unter
nehmungen nur einen Factor bildet, soll zu
nächst je zwei Holzkohlen- und Kokshoch
öfen und ein Stahlwerk mit zwei Convertern 
und vier grofsen Kipp-Herdöfen erhalten. Eine 
Grube, die Helengrube, die 1900 erst 5000 tons 
Erz förderte, hat im Jahre 1901 bereits 250 000 t 
gefördert und davon 160 000 t nach den unteren 
Seehäfen und den Rest nach canadischen Hoch
öfen geschickt; in diesem Jahre gedenkt man 
500 000 t zu fördern.

Die Dominion Iron and Steel Co.,* welche auf 
die von der Natur in fast unmittelbarem Zu
sammenhang gebrachten grofsen Lagerungen von 
Eisenerz und Kohle in Neu-Schottland, speciell 
Cap Breton, basirt ist, hat ihre Werke zum 
Theil im Betrieb, zum Theil der Vollendung 
nahe. Es sind bereits z a h l r e ic h e 'Ladungen von 
Roheisen, dessen Herstellungskosten auf 5'la S 
angegeben werden, nach England und den Ver
einigten Staaten verschifft worden. Die canadische 
Roheisen - Erzeugung ist im Jahre 1901 auf 
244 976 tons von 86 090 in 1900 empor
geschnellt. Die Steigerung ist offenbar den drei 
grofsen Oefen der Dominion Co. zuzuschreiben, 
welche im Jahre 1901 angezündet wurden; ein 
vierter folgte im Januar 1902 und schätzt Swank 
das Productionsvermögen der fertigen und der 
im Bau begriffenen Oefen auf 958 000 tons.

Da die canadische Regierung die heimische 
Eisenindustrie durch hohe Prämiensätze unterstützt 
und man auch weitgehende Fertigfabrication ein- 
f¡ihren will, so dürfte die Zeit, in der Canada 
noch als Abnehmer von Eisen- und Stalilfabricaten 
gilt, bald vorüber sein, das Land vielmehr dann 
in rascher Folge mit solchen selbst Ausfuhr be
treiben, so dafs der Weltmarkt dann nicht nur 
mit dem Wettbewerb der Eisenindustrie der 
Vereinigten Staaten, sondern auch mit demjenigen

i Canadas zu rechnen haben wird. Schrödter.

* Vergl. ..Stalil u. Eisen“ 1901, S. 387, 662, 727,1332.

Neuere Bolieisenmisclier.

Ueber die Vorzüge von Roheisenmischern sagt 
Je a n  M eyer* Folgendes:

1. Mit Hülfe eines Mischers kann man die 
periodischen oder zufälligen Unregelmäfsigkeiten 
in der Lieferung • der Oefen ausgleichen.

2. Bei jeder in einem Stahlwerk nicht selten 
vorkommenden Stockung ist es möglich, die ganze 
Menge Eisen, die der Mischer fassen kann, flüssig 
aufzubewahren, anstatt dieselbe in die Halle 
fliefsen zu lassen. Dieser Vortheil ist besonders 
schätzenswerth in den Ländern, in denen die 
Sonntagsruhe eingefiihrt ist. Ohne Mischer müssen 
diese Eisenmassen in zweiter Schmelzung ver
braucht oder während der Woche in den Hoch
öfen wieder geschmolzen werden.

3. Der Betrieb des Stahlwerks und der Hoch
öfen gestaltet sich unabhängiger voneinander und 
die Arbeitstheilung auf beiden ist leichter.

* In der bei Schulte & Cie. in Strafsburg er
schienenen Broschüre: „Recueil des Resultats avec 
Diagrammes des fontes chargées aux Melangeurs“.

4. Die Mischung des Eisens geschieht nicht 
mehr in der Pfanne, und letztere bleibt demnach 
bei einem Ofen stehen. Die Anzahl der Abstiche 
vermindert sich und infolgedessen werden die 
Stichlöcher besser erhalten und Durchbrüche 
seltener.

5. Die Gleichmäfsigkeit in der chemischen 
Zusammensetzung sowie in den Temperatui- 
verhältnissen des Roheisens, die durch eine ge
schickte Leitung und Handhabung des Mischers 
erzielt wird, bietet eine sichere Garantie für die 
Regelmäfsigkeit der Arbeit im Stahlwerk. Die 
Gleichmäfsigkeit in der Qualität des Stahls ist 
desto sicherer, als das dem Mischer zugeführte 
Eisen eine gleiclnnäfsige Zusammensetzung be
sitzt. Diese gleiclnnäfsige Vertheilung der Be
standteile läfst sich in einem so hohen Grade 
weder durch Mischung des Roheisens in der Pfanne 
noch durch Um schmelzen im Cupolofen erzielen.

6. Der Zusatz von Kalk läfst sich ebenfalls 
genau bestimmen, da man mit gleichmäfsigem
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Bisen zu thnn hat. Stellt mau die Giefspfanne, 
welche das Eisen vom Mischer zum Converter 
transportirt, auf eine unter dem Ausgufs des 
Mischers angebrachte Waage, so kann man in

der Gehalt an Phosphorsäure zu und demgemäfs 
auch der Werth der Thomasschlacke.

7. Die Gleichmäfsigkeit des Roheisens hat 
zur Folge, dafs die Verluste durch Verspritzung

V  C T . L.

Abbildung 1. Mischeranlage Differdingen.

die Pfanne stets eine genau bestimmte Eisen
menge für jede Charge fliefsen lassen. Man 
schätzt die Ersparnifs von Kalk auf 2 bis 3 °/o. 
Durch diesen geringen Zusatz an Kalk zum 
Metallbade, sowie durch Ausscheidung eines 
Thciles Mangan und Silicium im Mischer, nimmt

vermindert werden. Ferner wird durch die genaue 
Bestimmung der desoxydirenden und Kohlenstoff 
liefernden Stoffe die Erzeugung von Stahl zweiter 
Güte beschränkt.

8. Die Blasedauer für die verschiedenen 
Chargen ist gleichmäfsiger und kürzer, weil das

N. \\ W

v\N\Vl _
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Roheisen beim Austritt aus dem Mischer weniger 
Silicium, weniger Mangan und weniger Graphit 
enthält, welch letzterer besonders die Ausschei
dung des Phosphors trotz verstärkten Ueber- 
blasens verzögert. Das Eisen gelangt zum Con-

herstellen lassen, gestatten eine Mehrleistung 
von 6 bis 10 Chargen in 24 Stunden.

9. Die Aufstellung des Mischers mit Waage 
erleichtert und gestattet eine genaue Bestimmung 
des Ferromangans und Spiegeleisens, wodurch

Mischeranlage Differdingen.Abbildung 2.

verter unter wenig veränderlichen Temperaturen 
und mit stets constanter Zusammensetzung. Die 
gröfste Regelmäfsigkeit in der vor sich gehenden 
Phosphorausscheidung, die geringe Zeitdauer, 
welche die Chargen erfordern, sowie die gröfsere 
Sicherheit und Genauigkeit, mit welcher diese sich

wiederum an diesen Stoffen gespart und trotzdem 
gut desoxydirter Stahl mit regelrechtem Mangan- 
gehalt erzielt wird. Es ist sehr schwierig, bei 
directer Verarbeitung des aus dem Hochofen 
kommenden Eisens, der Verspritzung wegen, die 
Mengen Ferromangan und Spiegel genau zu be-
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Abbildung 3 bis 5.
Kobeisenmisclier von 200 t Inhalt mit elektrischem und Hydraulischem Antrieb.

stimmen und gesunden Stahl mit erforderlichen dals der Mischer gute Dienste leistet und be- 
Gelialten an Mangan und Kohlenstoff zu erzeugen. sonders in den Fällen, in welchen die Hochöfen

10. Die Ausmauerung und die Bodenbeklei- \ einen unregelmäßigen Gang haben und so durch 
düng des Convei ters werden bei der Ver- Erzeugung von wenig manganhaltigem und kaltem 
arbeitung eines Gufseisens von gleichmälsiger schwefelhaltigem Roheisen grofso Verluste verur- 
Beschaffenheit weniger angegriffen, die Ge- sachen und die Selbstkosten des Flufseisens er* 
brauchsdauer für eine gewisse Anzahl Chargen höhen. Der Mischer ist imstande, aus Abstichen 
verlängert sich und es entstehen geringere von ungleichmäfsiger Zusammensetzung ein Eisen 
Unterhaltungskosten. Aufserdem verschwinden von grofser Gleichmäfsigkeit und tadelloser Zu- 
die Verstopfungen der Converteröffnungen, sammensetzung zu erzeugen. Es ist mehr als 
welche durch die heftigen Verspritzungen wahrscheinlich, dafs die Mischer ebenfalls in 
hervorgerufen worden, fast gänzlich. Die ; grofsen Giefsereien, in denen man direct vom 
an den Convertci Öffnungen sich bildenden Hochofen Rühren und grofse Gufsstücke giclst,, 
Anhäufungen lassen sich nur schwer ent- ; mit Erfolg angewandt werden können, 
fernen, verursachen andauernde und häufige j Dafs J .  Meyer die Vorzüge, die dei Mischer
Stockungen und demnach eine geringere Pro- bietet, in vorstehender Schilderung nicht über- 
duction. I trieben hat, wird am deutlichsten bewiesen durch

Die Vortheile, die sich durch den Mischer ; die schnell zunehmende Verbreitung, welche die 
erzielen lassen, sind schwer abzuschätzen. Es | Mischer in den letzten Jahren gefunden haben, 
wird behauptet, dafs die Ersparnifs sich au f: Allein die Kölnische M ascliinenbau-Actien- 
etwa 4 d t  f. d. Tonne Stahl beläuft. Die vor- I G esellschaft in K öln-B ayenthal hat von 
liegenden Resultate bew'eisen aber zur Genüge, 1 1898 bis 1900 folgende Anlagen ausgefiihit.
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1. Ein Paar von je 160 t Aufnahmefilliigkeit 
für die Luxemburger Bergwerks- und Saarbrücker 
Eisenhütten-Actien-Gesellschaft in Bürbach bei 
Saarbrücken, desgleichen 2. für das Eisen- und 
Stahlwerk Hoesch in Dortmund, 3. für den Hörder 
Bergwerks- und Hiitten-Verein in Hörde, 4. für die 
Gewerkschaft Deutscher Kaiser in Bruckhausen 
und 5. für die Actien-Gesellschaft Phönix in Ruhr- 
ort; ferner 6. ein Paar von je 200 t Aufnahme
fähigkeit für die Rombacher Hüttenwerke in Bom
bach, 7. ein Paar von je 250 t für die Actien-Gesell- 
schaft Eisen- und Kohlen-Industrie in Differ- 
dingen und 8. gleichfalls ein Paar von je 250 t. 
für die Rheinischen Stahlwerke in Meiderich- 
Ruhrort. Alle diese Anlagen sind als sogenannte 
Kippmischer ausgeführt mit alleiniger Ausnahme 
der zu 6 genannten (für die Rombacher Hütte), 
welche als sogenannte Rollmischer ausgeführt sind.

Die in den Abbildungen 1 und 2 dargestellten 
K ip p m isch e r sind zur Aufnahme von je 250 t 
flüssigen Roheisens bestimmt. Sie haben einen 
Durchmesser von 4600 mm bei 8300 mm Länge 
und sind bis zur Schlackenzone mit Magnesit- 
steinen ausgemauert.

Die Mischer ruhen, des grofsen Gewichtes 
wegen, nicht in den früher beliebten ange
nieteten Schildzapfen oder Stahlbandagen, sondern 
auf je zwei Sattelstücken, welche eine Walze 
umschliefsen. Der Stützpunkt des Mischers ist 
derart gewählt, dafs die entleerte Birne im 
Gleichgewicht liegt. In der tiefsten hinteren 
Lage sitzt der Mischer auf einem in das Funda
ment eingelassenen Stuhl. Eine vollständige 
Entleerung des Mischers ist auch dann möglich, 
wenn derselbe in dem hinteren Tlieile ausge
brannt ist.

Zur Bewegung der Mischer dienen hydraulische 
Kippvorrichtungen, deren Plungerdurchmesser 
von dem zur Verfügung stehenden Wasserdruck 
abhängig sind. Die Plunger der Kippcylinder 
sind durch Laschen mit den Hörnern der Mischer 
derart verbunden, dafs das selbstthätige Kippen 
der entleerten Birnen vermieden wird. Das 
flüssige Boheison wird entweder durch hydraulische 
oder elektrische Aufzüge oder, wenn die örtlichen 
Verhältnisse dieses erlauben, mittels Hochbahn 
auf die Mischerbühne gefördert. Der Transport 
der Roheisenpfanne auf der Mischerbühne erfolgt 
theils durch Dampf- oder elektrische Windwerke, 
theils durch Motorwagen. Das Druckwasser zu 
den Hebeapparaten wird entweder der Stahlwerks- 
Anlage entnommen, oder durch Dampfpumpen 
oder elektrisch angetriebene Pumpen geliefert. 
Die entlasteten Kolbenschieber der Steuerung 
der Kippcylinder sind derart angeordnet, dafs 
der Steuermann den Ein- und Ausgufs des 
Mischers übersehen kann. Die Zuflufsleitungen 
der Kippcylinder sind so klein bemessen, dafs 
im Falle eines Rohrbruches der Mischer lang
sam in die tiefste Lage zurücksinkt. In den

Leitungen zwischen den Steuerapparaten und 
den Kippcylindern sind für den Steuermann 
leicht zugängliche Absperrvorrichtungen ein
geschaltet, damit beim Versagen der Steuerung 
ein vollständiges Kippen und Entleeren der Mischer 
vermieden wird.

Die in den Abbildungen 3 bis 5 dargestellten 
Rollm ischer sind zur Aufnahme von je 200 bis 
220 t, flüssigen Roheisens bestimmt und für die 
Rombacher Hüttenwerke ausgeführt.

Auf je vier mit dem Fundament verankerten 
Kastenträgern sind 20 Rollenlager mit 10  Rollen 
angeordnet, die den Mischer tragen. Zwei Lauf
kränze und zwei Zahnkränze sind mit dem 
cylindrischen Theil des Mischers verschraubt. 
Die aus Kugel- und Cylinder-Abselmitten be
stehende Form des Mischers macht eine weitere 
Aussteifung des Blech gefafses unnöthig. Die 
Ausgufsöffnung des Mischers ist so gestaltet, 
dafs ein bequemes Ueberselien des ganzen Eisen
bades, sowie das Abziehen der Schlacke gut 
möglich ist. Mit Bücksicht auf die im Ausgufs 
enthaltene, beim Abgiefsen sich noch vergröfsernde 
Eisenmasse, ist der Rollkranz nicht concentrisch 
mit dem Mischer angeordnet, sondern excentrisch, 
damit in allen Stellungen des Mischers und bei 
den verschiedenen Füllungen auf der Seite des 
Eingusses genügend Uebergewicht bleibt, um 
ihn aufzurichten. Das Kippen wird durch einen 
Elektromotor von 26 P. S. mittels Schnecke 
und Zahnradvorgelege bewirkt, doch sind auch zwei 
als Reserve dienende oscillirende hydraulische 
Cylinder angeordnet, um das Kippen auch hydrau
lisch bewirken zu können. An der hinteren 
Wand des Mischers ist ferner ein Haken vor
gesehen, um im Nothfalle das Kippen mit dem 
Laufkrahn, welcher zum Heben der Roheisen
pfanne dient, zu bewirken. Laufkränze, Zahn
kränze, Laufrollen, Räder und Eingufstrichter 
sind aus Stahlgufs.

Die Rollinischer, deren Vorzug vor den Kipp
mischern in einem nicht unbeträchtlich geringeren 
Kraftverbrauch im Betriebe zu suchen ist, wohin
gegen sie ein gröfseres Anlagekapital darstellen, 
sind nach den Angaben von Bergassessor W. Os
wald in Coblenz construirt. Die Eigenthiim- 
lichkeiten der Construction, durch welche sich 
diese Anlage von ähnlichen in Amerika aus
geführten Mischern unterscheidet, sind folgende:

1. Die Mischer sind excentrisch verlagert, 
um das Uebergewicht der Ausgufsschnauze zu 
compensiren.

2. Die Eckverbindungen der Bleche sind 
derart gewählt, dafs weitere Aussteifungen über
flüssig werden.

3. Das Bleehgefäfs ist so geformt, dafs nur 
die denkbar geringste Anzahl von verschiedenen 
Fag-onsteinen für die Auskleidung erforderlich ist.

4. Der Antrieb kann sowohl elektrisch als 
auch hydraulisch erfolgen.
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Die Rollmischer sind nicht nur in der Schlacken
zone, sondern vollständig mit Magnesit der Veit- 
sclier Magnesitwerke, Actien-Gesellscliaft in 
Veitsch (Steiermark), ausgekleidet. Diese etwas 
theuere Art der Ausfütterung hat sich bestens 
bewährt, denn der erste Mischer hat eine Cam
pagne von einem Jalire ohne jede Reparatur 
ausgehalten, so dafs dadurch die Mehrkosten der 
Ausmauerung durch Ersparnisse im Betriebe 
mehrfach eingebracht sind.

Die von der Kölnischen Mascliinenbau-Actien- 
Gesellscliaft in Köln - Bayenthal ausgeführten 
Mischer-Anlagen sind seit Jahren in Betrieb und 
bestätigen die Richtigkeit der von Hrn. Meyer 
angeführten wesentlichen Vortheile. Die Dauer 
des Cliargenblasens, welche früher durchschnitt
lich 15 Minuten betrug, ist jetzt auf 1 1  Minuten 
zuriickgegangen. Dem Gang der Hochöfen kann 
jetzt ein breiterer Spielraum gelassen werden 
und ist vor allen Dingen die Stetigkeit des 
Stahlwerksbetriebes gegen die mannigfachen Zu
fälligkeiten des Hochofenbetriebes und deren 
Folgen gesichert.

Vom Eisen- und Stahlwerk Hoesch wurde 
der Kölnischen Maschinenbau-Actien-Gesellschaft 
am 2 1. April 1899 das Ergebnifs eines mehr
monatlichen Vergleichs der Productionszahlen 
vom 1. Juni 1898 bis 20. September 1898 vor 
Inbetriebsetzung der Mischer und der Zeit vom
1. October 1898 bis 20. Januar 1899, in welcher 
mit Mischern gearbeitet wurde, wie folgt an
gegeben :

l. Ermäfsigung des Abbrandes von 14,72 °/o 
auf 12,86 °/o, d. h. um 1,86 °/°-

2. Die Verminderung des Koksverbrauchs 
f. d. Tonne Stahl von 54,3 kg auf 43,3 kg, 
d. h. um 11,0  kg.

Es hatten für die zuerst genannte Zeit
spanne betragen:

Der Boheisen-Einsatz...........................06 424 t
die Stahlproduction............................... 56 714 t
Preis f. d. Tonne Roheisen durchschnittlich 55,71 J l

„  „ „  Koks 14,96 „

Die Mehrkosten des Betriebes ohne Mischer 
berechneten sich also:

1. als Verlust durch Mehrabbrand:
1,86% von 66 424 t =  1235 t Roheisen

a 55,71 M .....................................  68 829,70 JC
2. als Mehrverbrauch an Koks:

56 714 t Stahl a 11 kg =  623,854 t
ii 14,96 J C ..................... .... . . 9332,86 „

Zusammen 78 162,56 J l
In dem genannten Schreiben ist sodann noch 

zum Ausdruck gebracht, dafs nach längerem 
Betriebe der Mischer der Abbrand sogar auf 
12  °/° herabgedrückt wurde, was für obige 
56 7 14  t Stahl eine weitere Ersparnifs von rund 
31 000 J i  bedeutet. Der Mischerbetrieb brachte 
also für 56 714  t Stahl eine Ersparnifs von 
109 162,56 J i  d. h. 1,92 J i  f. d. Tonne Stahl. 
Die eigentliche Mischeranlage des genannten 
Werkes hat sich also in wenigen Monaten völlig 
selbst bezahlt. Die begleitenden Umstände, unter 

! denen obige Angaben seitens des Eisen- und 
i Stahlwerks Hoesch gemacht wurden, lassen jeden 

Zweifel an der Richtigkeit dieser verbrieften 
Angaben ausgeschlossen erscheinen.

Nockher.

Scheibenräder-Walzwerk.

Ein Walzwerk zur Herstellung von Scheiben
rädern (Abbild. 1 und 2), besonders für Eisen
bahnwagen, wurde von der M aschinenfabrik 1 
R. Lindemann in Osnabrück in den letzten 
Monaten für eines der gröfsten Hüttenwerke j 
Deutschlands ausgeführt und in Betrieb gesetzt. 
Dasselbe zeigt einige sehr beachtenswerthe con- 
structive Neuerungen, auf die im Nachstehenden 
hingewiesen werden soll.

Diese Neuerungen bestehen im wesentlichen 
darin, dafs die Bewegungen der Walzwerk
zeuge, aufser der rotirenden, mittels Wasser
druck erfolgen und die Hübe streng begi’enzt 
werden können, sowie ferner darin, dafs es nicht j 
erforderlich ist, die auszuwalzende Radscheibe j 
fertig auszuschmieden bezw. zu pressen, wie 
dies bisher bei anderen Walzwerks-Constructionen 
der Fall war; es genügt bei dieser Einrichtung 
vielmehr, nur die Radnabe und deren nächste

Umgebung vor dem Walzen auf Mafs zu schmieden 
bezw. zu pressen, während der übrigo Theil der 
Radscheibe und der Felgenkranz in dem Walz
werk vollständig fertiggewalzt werden.

Das Walzwerk (vergl. Abbild. 1) hat eineHaupt- 
welle 1, von welcher mittels konischer Räder zwei 
Nebenwellen 2 , welche in einem gewissen Winkel 
zu einander gelagert sind, angetrieben werden. An 
dem einen Ende der beiden Nebenwellen befinden 
sich konische Walzen 3 zum _ Auswalzen der 
Radscheibe 4 , und zwischen einem gabelförmigen 
Lager ist eine dritte Walze oder Druckrolle 5 
angeordnet, durch welche der Felgenkranz aus
gewalzt wird. Die beiden Nebenwellen 2  sind 
einerseits in drehbaren und andererseits in ver
schiebbaren Lagern gelagert. Letztere beiden 
Lager sowie die Druckrolle 5  sind mit den 
Kolben feststehender hydraulischer Cylinder 6  
verbunden. Die Kolben werden durch entsprechend
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Abbildung 1. Scheibenräder-W alzwerk.

Abbildung 2. Scheibenräder-Walzwerk.
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gesteuerten Wasserdruck, welcher einem hydrau
lischen Accumulator entnommen wird, vor- und 
rückwärts bewegt und setzen dadurch die beiden 
Wellen 2  sowie auch die Druckrolle 5  derart 
in Bewegung, dafs die Walzen gegen das Walz
gut geprefst und nach Fertigstellung desselben 
wieder zurückgezogen werden.

Abbildung 3. Abbildung 4.

Die hydraulischen Druckeinrichtungen 6, 
welche in ihren verschiedenen Stellungen in den 
Abbildungen 3 bis 6 dargestellt sind, bestehen in 
einem Cylinder 7 gröfseren und einem Cylinder 8 
kleineren Durchmessers. Die Kolben 9 und 10 
sind durch Querhäupter 11  und 12  sowie durch 
verstellbare Zugstangen 13  verbunden. Durch 
diese Combination wird erreicht, dafs 
man den Kolben jede beliebige Hub
begrenzung innerhalb ilires Kolben
weges geben kann; Bei Abb. 3 z. B. 
sind die Muttern 14  der Zugstange 13  
so eingestellt, dafs die Kolben 9 ihren 
gröfsten Weg zurücklegen können.
Begrenzt wird dieser Weg durch das 
wechselseitige Aufstofsen der Kolben 
auf die Cylinderböden in Verbindung 
mit den Traversen und den Zug
stangen. Der kleinere Cylinder 8  mit 
Kolben 1.0 steht immerwährend mit 
dem Wasserdruck des Accumulators 
in Verbindung, das heilst er steht 
beständig unter Wasserdruck, während 
die Kolben der gröfseren Cylinder 7 
durch Steuerungsorgane abwechselnd 
unter Druck gebracht und davon entlastet werden 
können. Wird nun durch Umsteuern der Druck 
im grofsen Cylinder 7 aufgehoben, so bewirkt 
der Druck im kleinen Cylinder 8 , dafs der 
Kolben 9 durch die vorgenannte Combination 
mit denjenigen Theilen, welche mit ihm ver
bunden sind, die Stellung nach Abb. 3 bezw. 5 
verläfst und die in Abb. 4 bezw. 6 dargestellte 
Stellung einnimmt. Diese Hubbegrenzungen sind

bei Scheibenrad-Walzwerken von gröfster Wich
tigkeit. Bevor mit dem Walzen begonnen wird, 
werden die beiden Seitenwalzen und die Druck
rolle durch Verstellen der Zugstangen genau 
auf diejenigen Mafse eingestellt, welche das zu 
walzende Rad bezw. Radscheibe und Felgenkranz 
haben mufs. Ferner mufs die Radscheibe auch 

in eine bestimmte Lage zu der Nabe 
sowie zu dem Felgenkranz gebracht 
worden, was ebenfalls durch Ein
stellung der Druckvorrichtung in der 
vollkommensten Weise erreicht wird.

Soll eine Radscheibe gewalzt wer
den, so zieht der Wasserdruck zu
nächst die drei Druckkolben 9  mit 
den entsprechenden Walzwerkzeugen 
auseinander. Ist die Radscheibe zum 
Walzen eingelegt', so wirkt der 
Wasserdruck zunächst auf die beiden 
gröfseren Kolben, welche mit den 
Wellen 2  und den Walzen 3  ver
bunden sind, so lange, bis die beiden 
Kolben ihren Weg zurückgelegt 
haben und die Radscheibe die be
stimmte Stärke erreicht hat. Nun 
drückt derjenige Kolben, welcher mit 

der Druckrolle 5  verbunden ist, letztere gegen 
den Felgenkranz und walzt diesen auf dasjenige 
Mafs, welches durch das vorhandene Walzen- 
material bedingt ist; jedoch kann durch das 
Aufsetzen des kleineren Kolbens 10 , wie vor
beschrieben, der äufsere Durchmesser des zu 
walzenden Rades niemals kleiner werden, als

Abbildung 5. Abbildung G.

des Kolbens mitder vorher eingestellte Hub 
der Druckrolle dies zuläfst.

Bei dieser Walzwerks-Einrichtung ist es, 
wie gesagt, nicht erforderlich, die Radscheiben 
in fertige Form zu schmieden bezw. zu pressen, 
sondern es genügt, den Radkörper in der der 
eingangs genannten Firma ebenfalls patentirten 
Vorrichtung derart vorzupressen, wie dies in 
Abbild. 7 im Schnitt gezeigt ist. Diese Abbildung
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arbeitete Block punktirt dargestellt. Hierbei 
ist die Nahe mit ihrer Lochung sowie die nächste 
Umgebung derselben vorher auf Fertigmafs ge
bracht. Derjenige Theil des zu walzenden Eades, 
welcher sich dem Felgenkranz nähert, bleibt in 
einer solchen Dicke, wie es beim Pressen der 
Radscheibe angängig ist. Die verdickte Rad- 
scheibe, sowie die Abrundung unter dem Felgen
kranz werden von den beiden Seitenwalzen voll
ständig ausgewalzt, und nachdem dies geschehen, 
wird der Felgenkranz mittels der Druckrolle 
ebenfalls fertig gewalzt, und zwar so, dafs,' 
wenn überschüssiges Material vorhanden ist, der 
Radkörper gröfser werden würde, als dies ur
sprünglich bestimmt war. Steht die Menge des 
Materials im genauen Verhältnifs zum Durch
messer, so wird der Felgenkranz soweit gewalzt 
werden, wie es die Hubbegrenzung der Druck
rolle zuläfst. Die Druckrolle nimmt, bevor sie 
in Tliätigkeit tritt, eine solche Stellung ein, 
dafs sie schon, bevor die beiden Seitenwalzen 
ihre Hubbegrenzung erreicht haben bezw. die 
Radscheibe fertiggestellt ist, den Felgenkranz vor
walzt und bei dieser Arbeit gleichzeitig die Mittel
achse des Rades in ihre richtige Stellung zwingt.

Dafs dieses verbesserte Walzverfahren nicht 
zu unterschätzende Vortheile in sich schliefst, 
dürfte jedem Fachmann einleuchtend sein, der 
die Schwierigkeiten und Uebelstände kennt, mit 
denen das Ausschmieden bezw. Auspressen der 
Radscheiben, namentlich in ihren schwächeren 
Theilen, verbunden ist.

Abbildung 7.

geprefste Radscheibe schraffirt und das fertige 
Rad punktirt, und auf der linken Seite die fertig 
gewalzte Eadscheibe schraffirt und der vorge

stellt ein preufsisches Normal-15-Tons-Scheiben- 
rad in etwa W. natürlicher Gröfse dar und 
zwar ist rechts die vorgeschmiedete bezw. vor-

Einige Veröffentlichungen amerikanischer 
Zeitschriften, namentlich des „Journal of the 
American Foundrymens Association“ , geben Auf- 
schlufs über die Tliätigkeit des Vereins ameri
kanischer Giefsereifachmänner in neuester Zeit 
und stellen ihm ein gutes Zeugnifs aus. Haupt
sächlich erstrecken sich die Arbeiten auf das 
in der Ueherschrift genannte Gebiet, auf welchem 
dem bekannten Forscher und Ingenieur W est 
zweifellos das Hauptverdienst zuzusprechen ist.

Zunächst gelang es den Bemühungen dieses 
Mannes, die Gründung einer öffentlichen V e r 
k a u fs s t e l le  fü r  N o rm alp ro b en  anzuregen 
und durchzusetzen.* Es handelt sich hierbei 
lediglich um Proben von Gufseisen und zwar 
zerkleinerten Drelispänen, die von besonders 
für diesen Zweck gegossonen Stücken unter

* ..Engineering“, 81. August 1900, Seite 281.

gröfster Sorgfalt entnommen, gemischt und zer
kleinert wurden. Dieses Probegut, in Flaschen 
mit je 1/3 Pfd. sorgfältig versiegelt und auf
bewahrt, wird Jedem zum Preise von 5 $  für 
das Pfd. zugänglich gemacht, unter Beigabe 
der Ergebnisse einer von den ersten Autoritäten 
unter gegenseitiger Controle angefertigten Ana
lyse, die sich auf Silicium, Mangan, Phosphor, 
Schwefel, Gesammt-Kohlenstoff, Graphit und Titan 
erstreckte. Auf diese Weise soll jedes Labo
ratorium in den Stand gesetzt werden, seine 
verschiedenen Bestimmungsmethoden zu con- 
t.roliren, so dafs abweichende Analysenergebnisse, 

i soweit sie ein und dieselbe Probe betreffen und 
gewissenhaft ermittelt sind, mit der Zeit ver
schwinden müssen. Dafs ein Bedürfnifs für eine 

| solche Einrichtung bestand, geht daraus hervor, 
; dafs viele Werkschemiker gegenseitig Proben 
j  ausgetauscht hatten, um ihre Bestimmungs
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methoden zu controliren. Ergaben sich darin 
Abweichungen, so entstanden vielfach Zweifel 
darüber, wer recht hatte, so dafs der Weg, 
bei der Probenahme und Analyse lediglich Auto
ritäten heran zuziehen und deren Arbeit für die 
Gesammtheit nutzbringend zu machen, als der 
natürliche erschien.

Die Proben sind mit A, B, C, D bezeichnet;
A für die Bestimmung des Kohlenstoffs und 
Graphit; B für niedrigen Silicium-, Mangan-, 
Phosphor-, mittleren Schwefel-Gehalt und etwas 
Titan; C für mittleren Silicium-, Mangan-, Phos
phor-, hohen Schwefel-Gehalt und etwas Titan; 
D für hohen Silicium-, Mangan-, Phosphor-, ge
ringen Schwefel-Gehalt und etwas Titan. A und 
D sind durch ein 40maschiges (für Q ")  Sieb 
gegangen, B und C durch ein 20maschiges.

Interessant ist die Bestimmung des Titans 
in den Proben. Jedenfalls erklären die vielfach 
titanhaltigen Eisenerze Amerikas, dafs t i t a n 
h a lt ig e s  E ise n  im Handel vorkommt. Von 
einem absichtlichen Titanzusatz, auch für Special
zwecke, wird nicht die llede sein können. In
genieur C olby von der Bethlehem Steel Com
pany sprach sich darüber in der Versammlung 
der Giefsereifachleute vom 4. Juni 1901 aus* 
und kam zu dem Schlüsse, dafs Nickel jeden
falls ein viel geeigneteres Metall wäre, wenn 
Jemand Gufseisen durch derartige Zusätze ver
edeln wolle. Auch die Versuche seiner Gesell
schaft, Titan an Stelle des Nickels bei der Stahl- 
fabrication einzuführen, seien gescheitert. Metal
lisches Eisen und Nickel zeigen, im Gegensatz 
zu Eisen und Titan, verhältnifsmäfsig geringe 
Unterschiede in ihren physikalischen und chemi
schen Eigenschaften (Atomgewichte Eisen und 
Nickel 56 und 58,8; spec. Wärmen 0 ,114  und 
0,108) und legiren sich deshalb gut, während 
dies bei Titan nicht der Fall ist, schon wegen 
seines erheblich abweichenden spec. Gewichts =  5.

Was die Herstellung des Normal-Probegutes 
angeht, so bereitete es grofse Schwierigkeit, 
500 Pfd. und mehr ganz gleichartiger Dreh
späne zu erhalten. Bei den bekanntlich viel
fach bedeutenden Abweichungen in den ver
schiedenen Höhenlagen und Querschnittstil eilen 
von Gufsstücken war dies keine leichte Aufgabe, 
die nur dadurch gelöst wurde, dafs glatte Cylinder 
von 400 mm Durchmesser, etwa 600 mm Höhe 
und 40 mm Wandstärke gegossen und gänzlich, 
bis auf die äufsere und innere Haut von je 3 
bis 6 mm und einen schmalen Streifen unten 
und oben von 13  und 50 mm zu Drehspänen 
verarbeitet würden. Auch derGufs dieser Cylinder, 
der in der eigenen Giefserei des Mr. Wost unter 
Zuhülfenahme eines besonderen kleinen Cupoi- 
ofens ausgeführt wurde, geschah nach einer be
sonders erdachten Methode, die auch für Gnfs-

* „Journal of tlie Foundrymens Association“, Juni 
1901, Seite 102 u. f.

VI.,»

stiieke anderer Art, die tadellose Bearbeitungs- 
iläche und durchweg dichtes Gefiige zeigen 
müssen, angewendet werden kann.

Die Abbildungen 1 bis 3 sind ohne weiteres 
verständlich. Es wurde gleichzeitig stürzend 
und steigend, mittels der Eingüsse B  ( 1 /a"  Durch
messer und 4" voneinander entfernt) und des 
Eingusses A gegossen. Die Mundöffnung des 
letzteren lag in einer Vertiefung, die beim Gufs 
zuerst gefüllt wurde, um etwa 30 bis 50 Pfd. 
Eisen unten in der Form zu sammeln; alsdann 
wurde so schnell als möglich gekippt, bis -der 
Steiger E  überlief, und das Giefsen auch noch 
fortgesetzt, bis 300 bis 500 Pfd. Eisen die 
Grube X  gefüllt hatten. Um dies Verfahren 
zu würdigen, mul's man wissen, dafs leicht Spritz-

Abbildungen 1 bis 3.

kügelchen beim Aufschlagen des Eisenstrahls 
auf den Boden der Form entstehen, die, an der 
Formwand haftend, nicht mehr von dem auf
steigenden Eisen gelöst und nunmehr der Sammel
punkt für Saigernngs- und Schmutzabscheidungen 
aller Art werden. Diesem Vorgänge wirkt das 
schnelle Füllen der Form und das langsame 
Einträgen des Eisens auf den Boden der Form, 
der, nun mit flüssigem Eisen bedeckt, eine 
elastische Unterlage für die einstürzenden Eisen
massen bildet, entgegen. Leider ist in dem Be
richt des Ausschusses nicht gesagt, welche Gleicli- 
mäfsigkeit der Zusammensetzung in verschiedenen 
Theilen des Gufsstückes tatsächlich erreicht ist.

Eine weitere Arbeit des Vereins amerika
nischer Giefsereifachleute wird durch ein kleines 

I Heft dargelegt, welches N o rm a lp rü fu n g s
m ethoden fü r G u fse ise n  enthält.* Der

* Standard Specifications for Testing Cast Iron 
1 us adopted bv The American Foundrymens Association, 
j Juni 4, 1901.

2



31S Stahl und Eisen. Giefsereiroheiscn und Gujseiseh,. 22. Jahrg. Nr. 6.

Inhalt bringt viel Bemerkenswerthes und sei 
deshalb in gedrängter Kürze wiedergegeben: 

Das für das Gufsstiick verwendete Roheisen 
zu prüfen, hat in Bezug auf Abnahmevorschriften 
für Giefserei-Erzeugnisse keinen Sinn, weil die Ver
änderungen beim Umschmelzen und die Zusätze 
sich vielfach gänzlich der Beurtlieilung entziehen. 
Auch das Angiefsen und Abschlagen von Probe
stäben, wie es vielfach in Staatswerken und 
bei Abnahme von Dampfcylindern (d. h. in Amerika) 
geschieht, ist zu verwerfen, weil die Gefahr 
vorliegt, dafs diese Angüsse abweichende Zu
sammensetzung und Festigkeitseigenschaften, als 
Folge von Saigerungen, Verunreinigungen und 
Verschiedenheiten der Giefstemperatur, zeigen. 
Dagegen sollen aus derselben Schmelzung, gleich
zeitig mit den Gnfsstiicken, in besonderer Form 
gegossene Probestäbe mafsgebend sein und zwar 
mindestens 3 für jede Untersuchung.

&
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Abbildung 4.
Probestab für Zugfestigkoitsbestimmungen bei Gufseisen 

nebst dazugehörigem Stahlfutter (2 Stück).

Die Prüfung erstreckt sich, je nach be
sonderer Abmachung, auf Bruchfestigkeit — Be
lastung in der Mitte, Stützweite 12  "  =  305 mm — 
Zugfestigkeit und Analyse, wenn diese aufser 
der physikalischen Prüfung noch verlangt werden 
sollte. Das Probegut für letztere soll aus Bohr- 
spänen sämmtlicher Probestäbe stammen, die 
sorgfältig miteinander vermischt werden. Die 
Entscheidung, welche Elemente bestimmt werden 
sollen, ist dem Einzelfalle Vorbehalten; nur soll 
die Bestimmung des Graphits und gebundenen 
Kohlenstoffs ausgeschlossen sein.

Die Probestäbe für die Bruchprobe sind un
bearbeitet, haben kreisförmigen Querschnitt und 
sind, ohne Eingufs gemessen, 1 4 "  =  356 mm 
lang, an einem Ende mit gewölbter Fläche, wie 
eine Eichel, zugespitzt. Der Durchmesser richtet 
sich nach der Art der Gufsstücke: 38 mm ( 1 1/2") 
für Herdgufs, leichten Maschinen-, ferner Ofen- 
und Handelsgufs, bei etwa 1,75 bis 2 °/o Silicium
gehalt und darüber; 5 1 inm (2") für schweren 
Gnfs bei etw.a 1,5 bis 2 °/o Silicium und darunter; 
63 mm (2 1/2 /y) für Hartgufs — auch in Lehm
form gegossene Walzen einbezogen — mit 1 °/° 
Silicium und darunter. Der quadratische Quer
schnitt wurde, obwohl er beim Auflegen auf die

Stützen handlicher ist, verworfen, weil die Ecken 
des Stabes zu Ungleicliförmigkeiten in Structur 
und Zusammensetzung Anlafs geben können.

Die Probestäbe für die Zerreifsprobe stellen 
im Rohgnfs cylindrische Körper dar, ebenso 
lang wie die eben genannten Probestäbe, an 
den Enden auf 2 1/2 "  und 3 '/a " Länge, l ' U "  
Durchmesser, in der Mitte, mit etwas abge
rundeten Uebergängen, 1 l/g "  Durchmesser. Der 
bearbeitete Stab ist in Abbildung 4 wieder
gegeben. Zum Einspannen dienen 2 gleichfalls 
abgebildete Futter. Die Gewinde sollen lose

(o i: //V 1 M

Abbildung 5.

passen. Der Durchmesser im bearbeiteten Zu
stande =  0 ,8 " ergiebt 0,5 Quadratzoll Quer
schnitt, eine Erleichterung für das Umrechnen.

Das Giefsverfahren für die Probestäbe ist 
durch die leicht verständliche Abbildung 5 er
läutert. A ist die Form eines Stabes für die 
Zerreifsprobe, B  eine solche für den Stab der 
Bruchprobe. Die Einschnürung unterhalb 11 
läfst eine Oeffnung von */8"  Durchmesser bei Ä 
und ri s " , 3I‘i "> V s "  Durchmesser bei B , je 
nach der verschiedenen Stärke frei. D  bedeutet 
das Modell für die Form A , G  einen Kern. 
Das Einformen kann stehend und liegend ge
schehen (letzteres ist für wenig geübte Former 
leichter), der Gnfs mufs stehend erfolgen. 
Steigender Gufs soll nur angewendet werden, 
wenn der Sand nicht standfest genug ist.
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Letzterer soll von gewöhnlicher Feuchtigkeit 
und Standfestigkeit sein. Die Form soll also 
nicht getrocknet werden. Wenn mehr als vier 
Probestilhe gleichzeitig gegossen werden, soll 
der Gufs von einem gemeinsamen Fiillbecken 
ans erfolgen, um Temperaturunterschiede des 
gegossenen Metalls zu verhüten.

Vorschriften über die Grenzzahlen der Festig
keit und Durchbiegung bei der Bruchprobe werden 
der Vereinbarung von Fall zu Fall überlassen; 
auch in Bezug auf andere Eigenschaften der 
Gnfsstücke ist nur gesagt, dafs dieselben sauber, 
frei von Rissen, Blasen und übergrofser Spannung 
sein sollen.

.Nach Ansicht des Berichterstatters sind 
diese Vorschriften mit grofser Sachkenntnifs 
ausgearbeitet und haben den Vorzug der Ein
fachheit und leichten Handhabung im Gebrauch, 
auch ohne die Einrichtung einer kostspieligen 
Versuchsanstalt nötliig zu machen. Ob die 
ziemlich erhebliche Lohnausgabe für die Her
stellung der Zerreifsprobe im Einklang mit dem 
Werthe der Ergebnisse steht, wird allerdings 
wohl vielfach bezweifelt werden. Wahrscheinlich 
wird es sich nur um Zerreifsproben bei Baugufs 
handeln, wenn Behörden die Gewifsheit haben 
wollen, dafs die Zugfestigkeit einen Mindest
betrag nicht unterschreitet (in Deutschland gilt 
gewöhnlich für Baugufs 12 kg für 1 qmm als 
Minimum). Dafs keine Grenzwerthe für Festig
keit vorgeschrieben sind, ist sehr richtig; 
denn es genügen auch die 3 verschiedenen 
Bruchquerschnitte nicht im entferntesten, um 
die richtigen Festigkeitsziffern für zwischen- 
nnd nebenliegende Wandstärken fcstzustellen. 
Auch davon abgesehen,- ist Gufseisen mit der 
höchsten Festigkeitsziffer durchaus nicht immer 
das Beste für den Verwendungszweck, weil aufser 
der Festigkeit eine grofse Anzahl anderer Eigen
schaften in Betracht kommt — Bearbeitungs
fähigkeit, Freiheit von Spannung, Widerstands
fähigkeit gegen hohe Temperaturen und Tem
peraturunterschiede u. s. f. Auch haben fast 
alle Gufsstiicke gröfsere oder kleinere Quer
schnitts-Unterschiede und damit verschiedene 
Festigkeitsziffern an verschiedenen Stellen.

Demnach liegt allerdings die Frage nahe: 
„Warum überhaupt derartige Festigkeitsprüfungen 
für Gufseisen?“ Dieselben geben eben nur Ycr- 
gleichswerthe, die aber, richtig angewendet, sehr 
grofse Bedeutung haben. Das, was die amerika
nischen Giefsereifachmänner anstreben, ist, dafs 
auch die kleinste Giefserei zum wenigsten eine 
Einrichtung für eine Bruchprobe anschafft, was 
mit ganz geringen Mitteln möglich ist, und diese 
zur fortlaufenden Controle des Betriebes be
nutzt; schon um ungerechten Bemängelungen 
gegenüber gewappnet zu sein. Sind Gufsstiicke, 
die in jeder Richtung zufriedenstellen, erzielt, 
so werden die Festigkeitsziffern der gleichzeitig

| gegossenen Probestäbe zu Grunde gelegt, sowohl 
für die weitere Herstellung, als auch für die 
weiteren Abschlüsse und deren Abnahme-Be
dingungen. Andererseits lassen fortlaufend ge
machte Bruchversuche, die plötzlich bei unver
änderten Gattirungsverhältnissen abweichende 
Zahlen ergeben, erkennen, dafs irgend einem 
Fehler, sei es im Schmelz vorgange, der Koks- oder 
Roheisenbeschaffenheit nachgegangen werden mufs.

In der bereits oben erwähnten Juniversamm
lung des Vereins amerikanischer Giefsereifach- 
männer* lag ein bedeutungsvoller Antrag W ests 
zur Besclilufsfassung vor, der darauf abziclte, 
G iefscreiroheisen  lediglich auf Grund der 
A nalyse in 10 Stufen cinzutlieilen und zu 
benennen. Diese Stufen sollten im Silicium
gehalt um 0,25 °/o und im Schwefelgehalt um 
0,01 °/o abweichen und mit 3 %  Silicium und 
0,01 bis 0,02 °/o Schwefel als Nr. I beginnen. 
Der Antrag wurde nach langer Erörterung einem 
Ausschufs überwiesen und soll in Jahresfrist 
nach dieser Besclilufsfassung wieder auf der 
Tagesordnung erscheinen. Man wird mit Interesse 
seinem Schicksal entgegensehen. Da bei uns in 
Deutschland zweifellos ebenso das Bedürfnils 
für eine richtige Eintheilung des Gicfserei- 
Roheisens besteht, so scheint es angezeigt, zu 
erwägen, welche verschiedenen Vorschläge wohl 
in Betracht kommen können. Hierzu bietet die 
Begründung Wests und die-dagegen erhobenen 
Einwendungen eine gute Handhabe. Um in 
aller Kürze den Inhalt des Versammlungs- 
Protokolls wiederzugeben, sei der Weg einer 
kritischen Darstellung gewählt.

Nach Ansicht des Berichterstatters trifft 
W est mit seinem Vorschläge im wesentlichen 
das Richtige. Ob es allerdings nicht zweck- 
mäfsiger wäre, statt der 10 Stufen 5 einzn- 
richten, und ob es nicht richtiger wäre, etwas 
toleranter mit dem Schwefelgelialt, zu verfahren 
und mit 0,03 oder 0,035, wie es Vannier vor
schlägt, zu beginnen, mag dahingestellt sein. 
West sagt allerdings, dafs er niemals von einem 
Hochofenmann verlangen würde, dafs jede einzelne 
Wagenladung die geforderte Roheisen-Nummer 
enthielte. Nur der Durchschnitt der verschiedenen 

j Wagenladungen, die allerdings genügend gekenn
zeichnet werden müssen, soll die verlangte Zu
sammensetzung ergeben. Bei einer solchen 
Durchschnittsberechnung wird das Abnahme
verfahren für das Roheisen nicht gerade verein
facht; aufserdem pafst es nicht für kleine 
Giefsereien, die ihre Durchschnittsergebnisse nur 
durch Aufstapelung gröfserer Vorräthe d. h. mit 
Geldopfern herstellen könnten.

Um seine Engherzigkeit im Punkte des 
Schwefelgehalts zu vertheidigen, führt West

* „Journal of flie A. Foundrymen’s Ass.“, Juni 1001
S. 75 u. folg.
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an, dafs es mitunter auf 0,01 °/o Schwefel an
käme und dafs ein Schwefelgelialt von 0,03 
statt 0,02 im Eisen Nr. I vielfach Fehlgufs 
hervorriefe. Dies mag ja mitunter zutreffen. 
Es bleibt aber Jedem unbenommen, was ja auch 
gerade West betont, besondere Bestimmungen 
über die Zusammensetzung aufser der Nummer
angabe zu machen, wenn dies durch die Art 
der zu erzeugenden Gufsstücke bedingt wird. 
Wenn Vannier sagt, dafs beim Umschmelzen 
*/» bis 'In des Koksschwefels in das Eisen geht, 
und dafs man in vielen Fällen dem Koksschwefel 
nachgehen solle, anstatt Haarspaltereien beim 
Roheisenschwefel zu treiben und winzige Unter
schiede desselben für alle möglichen Fehlergeb
nisse verantwortlich zu machen, so lehrt eine 
einfache Berechnung, dafs er recht hat.* Der
selbe Redner sagt auch, jedenfalls auf Grund 
praktischer Erfahrung, dafs es bei den ange
wandten, handlichen Betriebsanalysen durchaus 
nicht einfach sei, den Schwefelgehalt genau auf 
0,01 °/o anzugeben, und schon aus diesem Grunde 
eine gröfsereToleranz im Schwefelgehalt angezeigt 
sei. Auch hierin wird man ihm beistimmen müssen.

Der Vorschlag Colbys, bei der neuen Ein- 
tlieilung den Ausdruck „Nr.“ zu vermeiden und 
durch „Klasse“ zu ersetzen, hat viel für sich, 
weil der Ausdruck „Nr.“ durch jahrzehnte
langen Gebrauch mit der Beurtheilung nach dem 
Aussehen des Bruches untrennbar verbunden ist. 
Dagegen wird man wohl schwerlich einem anderen 
Vorschläge desselben beistimmen, nämlich: alle 
anderen Elemente, Mangan,' Phosphor, Kohlen
stoff, in die Eiutheilung mit aufzunehmen.

Haupterfordernifs für die Anwendbarkeit der 
Eintlieilung im Handel und Verkehr ist Einfach
heit und Kürze. Will man zu viel erreichen, 
so erreicht man gar nichts. Jeder Giefsereimann, 
sagt West, mufs wissen, welchen Phosphor-, 
Mangan- und Kohlenstoffgehalt er haben mufs, 
und kann dies von Fall zu Fall angeben. 
Silicium und Schwefel sind aber diejenigen 
Elemente, die am meisten verschieden sind und 
sich unausgesetzt, auch bei ein und demselben 
Hochofen ändern, während dies bei Mangan-, 
Phosphor- und Kohlenstoffgchalt viel weniger 
der Fall ist, wofern nicht der Hochofen ganz 
anders geartete Erze erhält. Wenn Colby auf 
die Thatsachen des verschiedenen Phosphor
gehalts im Koks- und Kalkstein und des häufigen

* Einen Schwefelgelialt im Roheisen =  0,05 °/o 
und im Schmelzkoks =  1 °/o angenommen, ferner 10 kg 
Koks auf 100 kg Roheisen und sh  des Schwefels, 
sowohl beim Koks, wie beim Roheisen als verschlackt 
gedacht, giebt folgende Rechnung:

10 kg Koks 0,1 kg S davon Vs =  0,033 kg S 
100 Roheisen 0,05 „ S „ ‘h  — 0,017 „ S
Ergebnifs 92 kg Eisen (8 % Abbrand) mit 0,050 kg S 
=  etwa 0,055 °/o. Hierbei stammen s/3 des Schwefel
gehalts aus dem Koks.

Wechsels .der Erze, auch bei solchen Hochofen
werken, die über eigene Erzgruben verfügen, 
verweist, auch den Einflnfs der verschiedenen 
Temperatur und Schlackenzusammensetzung auf 
den Mangangehalt erwähnt, so kann man daraus 
die Schlufsfolgerung ziehen, dafs das Giefserei- 
laboratorium auf diese Unterschiede Acht geben 
soll. Dieselben aber in allgemeinen Handels
bezeichnungen und Zeitungsnotizen zum Aus
druck zu bringen, wird wenig Anklang finden. 
„Es wäre sehr schön,“ sa,gt der Secretär des 
Vereins, Moldenke, „es geht aber leider nicht.“

Vannier will die Bezeichnung des Bnicli- 
aussehens neben der Angabe des Silicium- und 
Schwefelgehalts beibehalten, um diejenigen 
Giefsereien zu unterstützen, die kein Laboratorium 
haben. Die Bezeichnungen, die er vorschlägt, 
wie bei Nr. I, „die Bruchfläche soll grau sein 
und ausgesprochenes Korn haben“ u. s. f., sind 
wenig präcis und können es auch niemals sein. 
Gerade deshalb sollten sie mit Stumpf und Stiel 
ausgerottet werden. Wenn auch das Aussehen 
des Korns auf den Gesammtkohlenstoffgehalt eine 
leidliche Schlufsfolgerung zuläfst, so bat Vannier 
nicht beachtet, dafs die Angabe des Schwefel
gehalts ziemlich dieselbe Wirkung ausübt.

Gegen die Anhänger der jetzigen Eintlieilung 
nach dem Bruchaussehen wird schweres Ge
schütz aufgefahren. West bringt eine Zusammen
stellung aus der Literatur (eine Abhandlung 
eines Mr. Church, Mai 1900, über Roheiseu- 
analysen); nach dieser kommen bei Nr. I und II 
alle möglichen Silicinmgelialte im Koksgiefserei- 
roheisen vor, von 1,73 bis 3,79 °/o,* und zwar 
weisen die Ziffern für Nr. II im Durchschnitt 
kaum geringere Werthe auf, als die von Nr. I 
(9 Siliciumangaben für Nr. I  ergeben 2,68 °/°,
19 Siliciumangaben für Nr. II 2,57 °/° im Durch
schnitt). Der höchste Werth =  3,79 °/o Silicium 
findet sich gerade bei Nr. II, zweifellos im Zu
sammenhänge mit der Thatsache, dafs die Aus
scheidung des Graphits zwischen 2 und 3 °/o 
Silicium am stärksten ist und bei einem Silicium
gehalte von 3 °/o aufwärts abnimmt, so dafs 
die werthvollen Giefsereieisen mit über 3 °/o 
Silicium wegen des durch blinde Flecke ge
störten Korns leicht unter Nr. H geratlien 
können. Der Berichterstatter West berichtet 
sogar von einem Holzkohleneisen Nr. I mit nur
0,5 °/o Silicium;** wenn man solches Eisen um- 
sclimilzt und vergiefst, so führt er aus, erhält 
man Abgüsse, die selbst bei 3 "  Dicke weifse 
Bruchfläche zeigen.

* Vergleiche auch „The/lron Age“ Sept. 12, 1901, 
S. 4 u. ff., welches über einen Vortrag Colbys vor 
der Versammlung der Gicfsereileute in Philadelphia 
berichtet.

** Der Fall ist bei ganz geringem Schwefel- und 
Phosphorgehalt denkbar, da bei manganarmem Roheisen 
solcher Gattung 0,4 °/o Silicium und noch weniger 
bereits genügen, um Graphit auszuscheiden. (Ledebur.)



15. März 1.902. Gießereiroheisen und Gußeisen. Stahl und Eisen. 321

Colby berichtet von einem Versuch seiner 
Firma, der Bethlehem Steel Comp., indem die 
eine Hälfte eines Roheisenabstiches in Sandbetten, 
die andere in die eisernen Mulden der Giefs- 
maschine geleitet wurde. Die Zusammensetzung 
der erzielten Roheisenstücke war die in der 
folgenden Zusammenstellung angegebene. Die 
verzeichnete Zerreifsfestigkeit wurde bei Gufs- 
stiicken ermittelt, die von gleicher Gestalt und 
Stärke einmal in Satid, das andere Mal in einer 
Coquille aus dom erwähnten Hochofenabstich 
gegossen wurden.
“ —  • - -  ■ ............... .

Roheisen in

Abstich lir . 7602 S a n d b e t t e n
abgestochen

G l c f s -  
maschlne ab

gestochen

S ilic iu m ....................................... 3,00 °/o 2,99 °/o
0,95 „ 0,95 „

P h o s p h o r .................................. 0,77 „ 0,773 „

Schwefel .................................. 0,041 „ 0,041 „
G esam m t-K ohlenstoff............. 3,460 3,380 „

Gebundener Kohlenstoff . .  . 0,250 „ 0,920 „

G r a p h i t .................  . . . 3,210 „ 2,460 „
Zerreifsfestigkeit, kg für 1 qcm 1050 kg 2880 kg

Diese in ihrem Bruchaussehen gänzlich ver
schiedenen Roheisenstttcke wurden nun in einem 
kleinen Cupolofen, jedes für sich, unter ganz 
gleichen Verhältnissen umgeschmolzen. Die er
zielten Gußstücke waren gleich in jeder Be
ziehung, auch im Bruchaussehen und der Be
arbeitungsfähigkeit. Die Untersuchungsergebnisse 
der Probestäbe sind wiederum hier folgend zu
sammengestellt:

Probestäbe, stehend 
gegossen aus

d e in  ¡ n  S a n d  d e m  
g e g o s s e n e n  > M a ^ c h i n e n -  

R b h e f o e n  ] r o h e b e n

Silicium ...................................
M a n g a n .......................................
P h o s p h o r ..................................
Schwefel ..................................
Gesammt-Kohlenstoff . . . .  
Gebundener Kohlenstoff . . .
G r a p h i t .......................................
Zerreifsfestigkeit, kg pro qcm

2,91 °/o ! 2,95 % 
0,85 „ 0,84 „ 
0,769 „ 0,764 „ 
0,064 „ 0,071 „ 
3,390 „ 3,357 „ 
0,368 „ 0,257 „ 
3,022 „ 3,100 
1145 kg ! 1200 kg

West hat vor 2 Jahren bereits ähnliche 
Versuche gemacht und gefunden, dals Gufsstiicke, 
aus abgeschrecktem Roheisen hergestellt, nicht 
nur ebensogut, sondern sogar weicher befunden 
wurden bei höherem Silicium- und niedrigerem 
Schwefel-Gelialt, als bei den aus gewöhnlichen 
Sandmasseln gegossenen. Auffallend und der 
Aufklärung bedürftig erscheint der verschiedene 
Schwefelgehalt in obiger Zusammenstellung. Der 
Schwefelgehalt bei dem Probestab aus Maschinen
eisen ist noch höher bei einem anderen liegend 
gegossenen Stabe, nämlich 0,077 °/o, also ein 
Unterschied von 0,013 °/o. Jedenfalls ein Beitrag 
zu den obenerwähnten Ansichten über den

Scliwefelgehalt im Roheisen — derselbe ist durch 
den Koksschwefel nahezu verdoppelt.

Wie aus dem oben citirten Vortrage Colbys 
hervorgellt, haben die Bethlehem Steel Works 
den beschriebenen Versuch ausgeführt, um das 
Vorürtheil der Giefsereien gegen das Maschinen
eisen zu zerstören. Die Einführung desselben 
steht und fällt mit der Einführung der neuen 
Eintheilung auf Grund der Analyse. Alle übrigen 
Bedenken widerlegt Colby und rühmt als Vor
theile die Leichtschmelzbarkeit, die er aus dem 
Verhalten von graphitarmem, gegenüber graphit- 
reichem Roheisen in Flammöfen und aus dem 
geriugeren Kalkverbrauch im Cupolofen ableitet, 
das Fehlen des anhaftenden Sandes und die 
gröfsere Gleichmäfsigkeit, insofern als der ganze 
Abstich, in der Giefspfanne gemischt, eine ein
heitliche Zusammensetzung hat. Freilich, sagt 
Colby, gehört zu einer Eintheilung und Beurtliei- 
lung des Roheisens nach Analyse auch Zuverlässig
keit der Analysenergebnisse. Mancher Mann der 
Praxis ist 'durch die Verschiedenheit der Ergeb
nisse, womöglich bei ein und derselben Probe, 
in seinem Vertrauen auf die wissenschaftliche 
Grundlage erschüttert und wieder zur alten 
Methode, nach dem Bruchaussehen zu kaufen,

' furückgekehrt. Es gehört zu einer richtigen 
Analyse, um mit Mr. Colby fortzufahreu, auch 
ein richtiger Chemiker, der auch richtig eine 
Probe zu nehmen v.eifs. Die gröfste Verschwen
dung, die ein Werk mit Geldmitteln treiben 
kann, liegt in der Anstellung eines billigen 
Chemikers. Eine Analysenmaschine ist noch 
lange kein Chemiker. Bei der Probenahme wird 
viel gesündigt. Eine kleinere Einheit für die 
Probenahme als eine Wagenladung darf es nicht 
geben. Eine Bemängelung, die auf einem Ana
lysenergebnisse beruht, das aus einer Probe ent
standen int, die nicht als regelrecht gezogener 
Durchschnitt einer ganzen Wagenladung gelten 
kann, würde er (Colby) niemals anerkennen. 
(Sehr beachtenswertli! Der Berichterstatter.)

Die richtige Probenahme einer Wagenladung 
Giefsereieisen soll in der Weise vorgenommen 
werden, dal's man blindlings, ohne jede Rück
sicht auf die Bruchfläche, zwei Masseln an der 
Oberfläche der Ladung in gleichem Abstande 
von den Endpunkten des Wagens entnimmt und 
zwei Masseln ebenso, aber in einem ändern Ab
stande von den Enden wie die obige, in einer 
tiefen Lage.* Ergeben sich bei der Analyse 
Abweichungen von der vorgeschriebenen Zu
sammensetzung, so soll die Probenahme wieder
holt, nunmehr aber auf 12 , noch besser auf
20 Stäbe ausgedehnt werden. Die Stäbe sind 
zu brechen und die Bruchflächen anzubohren; 
wenn es geht, mit einem im stumpfen Winkel ge
schärften Bohrer von 2 bis 3 “ Durchmesser bei

* „Iron Age“, 12. September 1901 S. 7.
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langsamem Vorschuh. Reicht die Bohrmaschine 
nicht ans, so sollen mehrere kleinere Löcher 
nebeneinander gebohrt werden. Die Probenahme 
beim flüssigen Eisen am Hochofen ist viel leichter, 
es innis aber mindestens viermal während des 
Abstiches mit dem Probelöft'el geschöpft werden. 
Eine Bemängelung auf Grund einer Probenahme, 
die sich auf nach dem Bruchaussehcn besonders 
herausgesuchte Roheisenstäbe erstreckt, hält 
Colby für „unfair“ .

Colby vertritt die Interessen eines Hochofen
werks. Nimmt man aber diese Ausführungen 
als einseitig gefärbt an, so wird man eines 
Besseren belehrt durch West,* der, selbst ein 
Giefsereibesitzer, den Hochofenwerken so weit 
entgegenkommt, dafs er Abweichungen von der vor
geschriebenen Zusammensetzung innerhalb eines 
vollen Procents Silicium und 0,030 °/o Schwefel 
zuläfst, nur innfs diese Abweichung angegeben 
werden und der Durchschnitt schlicfslich ein 
richtiges Bild liefern.

Die weiteren Ausführungen des Protokolls 
gelten im wesentlichen den Ermahnungen ver
schiedener Redner, sich Kenntnisse in der Chemie 
anzueignen. Ohne Analytiker gewesen zu sein 
oder zu sein, müsse jeder Giefsereimann chemische 
Kenntnisse besitzen. Niemand könne sich den 
Fortschritten der Wissenschaft verschliefsen, ohne 
cs schwer biifsen zu müssen. Den meisten 
Giofscreileuten, sagt Putnam, ist Chemie ein 
Buch mit sieben Siegeln. Andere Redner führen 
aus, dafs nicht nur die Werksbesitzer und Werks
leiter, sondern auch die Former)))eister und Be
triebsführer Etwas von der Chemie verstehen 
müfsten. West bemängelt, dafs letztere zu 
schlecht bezahlt würden, ihre Gehaltsstufe läge 
30 Jahre zurück in einer Zeit, in der der 
Giefsereibesitzer, selbst ein früherer Fonncr- 
meister, in den Betrieb zu jeder Zeit eingreifen 
konnte. Nunmehr lägen aber die Verhältnisse 
so, dafs mehr als 2/3 der Giefsereibesitzer nicht 
ans dem Giefsereibetriebe hervorgegangen sind, 
dem Formermeister daher eine viel gröfsere Ver
antwortung zufällt. Man solle durch bessere 
Bezahlung den Ansporn gehen, dafs sich tüchtige 
Former weiterbilden, andererseits aber auch 
einige theoretische Kenntnisse verlangen. Auch 
eine Formerschule schlägt. West vor, durch die 
Lehrlinge in der vielseitigen Handfertigkeit einer 
Giefserei ausgebildet werden und an einigen 
Abenden theoretischen Unterricht erhalten sollen. 
Auch diese Schule hält West für eine Förderung 
der richtigen Heranbildung von Formermeistern; 
gleichzeitig soll sie zur Lösung der Lehrlings
frage bestimmt sein.

Die Erörterungen über diesen Gegenstand 
lassen erkennen, dafs bei der immer weiter fort
schreitenden Specialisirung der Arbeit die Form

* „Journ. oftheAin. Fouudr. Assoc.“,Juni 1901 S .76.

maschine immer weitere Verbreitung gewinnt, 
und es infolgedessen den Giefsereien, die auf 
gelernte Former angewiesen sind, immer schwerer 
wird, einen Nachwuchs heranzuziehen; dies um 
so mehr, als bei dem Fehlen einer gesetzlich ge
regelten Lehrzeit Bemühungen in dieser Richtung 
vielfach ergebnifslos gemacht werden dadurch, 
dafs der Lehrling, sobald er Einiges gelernt hat, 
durch höhere Lohnversprechungen weggelockt 
wird; vielfach auch wohl gerade von solchen 
Giefsereibesitzern, die selbst nichts zur Heran
bildung von Lehrlingen rhun, sondern die bei 
ihnen eintretenden Jungen jahraus jahrein mit 
derselben Arbeit beschäftigen, um für dieselbe 
möglichst wenig Lohn verausgaben zu müssen.

Die weitaus überwiegende Zahl der Redner, 
einscliliefslich des Vorsitzenden und Mr. West, 
giebt unumwunden zu, ohne dadurch den Einzel
leistungen den wohlverdienten Beifall zu ver
sagen, dafs die Former in den Vereinigten Staaten 
entartet („degenerated“) seien, und Alles ge
schehen müsse, um das Formergewerbe zu einem 
solchen zu machen, dafs sich tüchtige und 
intelligente Jungen in genügender Anzahl finden, 
dieses Handwerk zu erlernen.

Sehr beherzigenswert.]) ist das, was ein 
Mr. Putnam  im Anschlufs an die Erörterung 
über die theoretische Vorbildung der Former
meister in Bezug auf das Verhältnifs zwischen 
diesem und seinem Brotherrn sagt: Vielfach 
sollte man nicht den Meister wegen eines Fehl
gusses schelten, sondern den Arbeitgeber, der 
dazu berufen ist, die Lücken seines Meisters in 
wissenschaftlicher Beziehung auszufüllen, es aber 
nicht thut. Vielfach versteht aber der Principal 
nichts vom Geschäft, das ist schlimm; aber noch 
schlimmer ist es, wenn er eben hineingeguckt 
hat und nunmehr glaubt, er verstände Alles, 
und nichts thut, um sich fortzubilden. Vertrauen 
ist die erste Bedingung für das Gedeihen des 
Geschäftes. Hat der Principal kein Vertrauen 
zu seinem Formermeister und versteht selbst nichts 
von der Giefserei, so ist es gleich, ob er statt 
des Formermeisters einen Tanzmeister engagirt; 
beide werden gleich viel, d. h. gar nichts zu
stande bringen.

Derselbe Redner ermahnt, den jetzt günstigen 
Zeitpunkt auszunutzen, um einen Fortschritt in 
der Eintheilung und Benennung des Giefserei- 
eisens durch zusetzen. In den letzten Jahren war 
ein solcher unmöglich. Jedes Stück, das nur. 
ungefähr wie Roheisen aussah, wurde mit grofsem 
Nutzen verkauft, nunmehr (Juni 1901) wäre die 
Conjunctur abgefallen und daher die Hochofen
werke zum Entgegenkommen geneigt.

Dasselbe gilt auch für deutsche Verhältnisse, 
wie auch noch vieles Andere der in den Er
örterungen gekennzeichneten Zustände. Es wird 
hüben und drüben doch schliefslieli mit ein und 
demselben Wasser gekocht. b . Osann.
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Ueber Winderhi tzer .
Von G. Teichgräber, Ingenieur.

Zur Erhitzung der etwa 300 000 cbm =  
387 000 kg betragenden Gebläseluft eines in 
24 Stunden 100 t Roheisen erzeugenden Hochofens 
auf 800° sind theoretisch ungefähr 70000000 Ca- 
lorien erforderlich, während die etwa 450000 cbm 
betragenden Gichtgase zu 900 Cal. 405 000 000 
Calorien, also mehr als das Fünffache dieser 
Wärmemenge bei ihrer Verbrennung entwickeln. 
Dafs man mit der zur Heizung der Winderhitzungs- 
apparate theoretisch erforderlichen Gasmenge 
nicht auskommt, ist bekannt. Je  mehr man für 
die Heizung des Windes auf die gewünschte 
Temperatur den Bedarf an Gas vermindern kann, 
desto vorteilhafter ist dies für die Erhaltung 
und Reinhaltung der Apparate und desto mehr 
wird von den werthvollen Gichtgasen für andere 
Zwecke verfügbar.

Der grofse Bedarf an Gas für Cowper-Apparate 
ist mancherlei Umständen zuzuschreiben. Die 
grofse, der freien Luft dargebotene Oberfläche 
von 500 und mehr Quadratmetern hat einen 
grofsen Verlust von Wärme zur Folge, theils 
durch Ausstrahlung, theils durch Leitung. Der 
Ausstrahlung läfst sich durch entsprechende Wahl 
der Anstrichmasse einigermafsen entgegenwirken. 
Rufs und Bleiweifs beispielsweise sind für den 
Anstrich äufserst ungeeignet, dij beide ein sehr 
grofses Wärme-Emissionsvermögen besitzen. Der 
Uebertragung der Wärme an die umgebende 
Luft durch Leitung kann man durch «inen Ueber- 
zug auf dem Blechmantel (in- oder/undauswendig) 
von Wärmeschutzmasse entgegenwirken oder 
durch Ausfüllung des Raumes zwischen Mantel 
und Mauerwerk mit die Wärme schlecht leitenden 
Stoffen. Weit vollkommener aber wird man diesem 
Wärmeverlust begegnen können, indem man die 
durch das feuerfeste Mauerwerk nach aufsen 
geführte Wärme abfäugt und wieder nutzbar 
macht. Es kann dies in der Weise geschehen, 
dafs man das Mauerwerk, abgesehen von der 
untersten Partie, frei in den Blechmantel stellt, 
so dafs zwischen Blechmantel und Mauerwerk 
ein schmaler freier Kaum bleibt, in welchem 
die daselbst befindliche Luft sieh erwärmt. Um 
das Mauerwerk vor dem Reifsen zu schützen, 
kann man dasselbe mit eisernen Bändern binden 
oder man läfst an manchen Stellen einen Stein 
bis zum Mantel durchgehen. Um die an die 
Luft zwischen Mantel- und Mauerwerk übertragene 
Wärme nutzbar zu machen, kann man diese 
vorgewärmte Luft zur Verbrennung des Gases | 
verwenden. Am einfachsten wird dies geschehen 
können, indem man die Luft am oberen Theil 
der Kuppel eintreten läfst, so dafs sie das ;

Mauerwerk aufsen von oben nach unten bestreicht, 
um am unteren Theil des Apparats zur Ver
brennung des Gases in den Verbrennungsschacht 
geführt zu werden. Die Regulirung der Luft
zufuhr und ihr ■ Abschlufs wird sich am unteren 
Theil des Apparats bewirken lassen, wenn man 
an der OefFnung im Blechmantel der Kuppel 
aufserhalb ein Blechrohr anschliefst, welches bis 
zum unteren Theil des Apparats reicht, woselbst 
der Verschlufsschieber angeordnet wird. Es ist 
allerdings fraglich, ob die vorgewärmte Luft 
genügend wird angesaugt werden; ihre Tem
peratur wird indessen kaum so hoch sein, dafs 
ihre Bewegung und ihr Eintritt in den Ver
brennungsschacht verhindert würde. Jedenfalls 
wird bei der Regulirung dem Rechnung getragen 
werden müssen, dafs kurz nach dem Umsetzen 
des Apparats auf Gas die Luft wärmer sein wird 
als kurz vor dem Umsetzen auf Wind, weil die 
das Mauerwerk bestreichende Luft das Mauer- 
weik abkülilt.

Dem Wärmeverlust infolge Abgabe der Wilrme 
an die Luft könnte sehr wirksam dadurch be
gegnet werden, dafs man zur Ausmauerung ein 
Steinmaterial verwendete, welches eine ver- 
hältnifsmäfsig geringe Wärmeleitungsfähigkeit 
besitzt. Meines Wissens sind in dieser Richtung 
noch keine Versuche gemacht worden. Schon 
die Verwendung poröser Steine, wie sie für 
HeifsWindleitungen benutzt werden, würde einen 
günstigen Einfluls ausiiben, und würde man 
durch deren Anwendung das Gewicht des Mauer
werks nicht unerheblich vermindern.

Um für den gewünschten Effect des Appa
rates mit einem Minimum von Gas auszukommen, 
ist für eine richtige Führung der Verbrennung 
vor Allem zu sorgen. Für die Verbrennung 

j der Gase soll der Verbrennungsschacht dienen, 
i während die Kuppel nur zur Vertheilung der 

verbrannten Gase in die Kanäle des Wärme
speichers da ist. Vielfach hat sich herausgestellt,

| dafs die Verbrennung im Schacht nicht beendet 
wird, dafs die Verbrennung bis in die Kanäle 

i des Wärmespeichers sich fortsetzt oder dafs 
: sogar in den vom Apparat abziehenden Gasen 

noch Kohlenoxyd neben Sauerstoff vorhanden ist.
| Es liegt dies* an der Verbrennungseinrichtung 

und,'oder dem in dem Gase enthaltenen Staub. 
Mit wenigen Ausnahmen führt man Gas und Luft 
in den verticalen Verbrennungsschacht durch je 
eine in dem Mauerwerk des Verbrennungsschachtes 
angeordnete horizontale Oeffnung. Diese An
ordnung ist nicht vortheilhaft. für das Zustande
kommen einer vollkommenen Verbrennung, weil
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Figur 1 und 2.

die Luft am Rand über der Eintrittsöffnung 
aufsteigt und hierdurch die Mischung mit dem 
Gas erschwert wird (Figur 1). Die Einführung 
der Luft in die Mitte des Schachtes wird die 
Mischung von Gas und Luft und damit die Gleich- 
milfsigkeit und Vollständigkeit der Verbrennung 
begünstigen. Durch Einsetzen eines Rohres in 
die Luftzuführöffnung, wie dies Figur 2 zeigt, 
ist dies sehr einfach zu erreichen. Auf diese 

Weise entsteht im Centrum 
des Schachtes eine ver
ticale Flamme, welche sich 
nach oben gleichinitl'sig ent
wickelt, das Schachtmauer
werk in jeder Höhe gleich- 
milfsig erwärmend und hier
durch vor dem Reifsen be
wahrend. Die Vertheiluug 
der Luft auf eine gröfsere 
Anzahl engerer Rohre würde 

die Vollständigkeit der Verbrennung beschleunigen 
und diese auf einen kleinen Raum im unteren 
Tlieil beschränken, aber gerade das mufs ver
mieden werden zur Schonung des Mauerwerks.

Wohl die schwierigste Aufgabe bei Con
struction der Cowper-Apparate ist die Erzielung 
einer gleichmäfsigen Vertheilung der verbrannten, 
der Heiz-Gase, auf die Kanäle des Wärmespeichers. 
Es sind deshalb mancherlei Aenderungen vor- 
genonunen und Constructionen erdacht worden, 
die dieses Ziel im Auge haben. — Die Fort
bewegung des Gasstroms resultirt aus der durch 
den Schornstein hervorgerufenen Druckdifferenz 
am Eintritt von Gas und Luft und am Austritt 
zum Schornstein; die' Zertheilnng beim Austritt 
aus dem Schacht in die Kuppel und die Ver
theilung in die einzelnen Kanäle des Wärme- 
speichers ist abhängig von der Temperatur der 
Kanäle, von ihrer Weite, Gestalt und Länge 
(ihrem Widerstand), von der Gestalt des Schachtes 
und der Kuppel und von der Lage der Kanäle 
zum Schacht.

Die in kälteren Kanälen befindliche Gassäule 
hat ein gröfseres Gewicht als in wärmeren und 
haben daher kältere Kanäle besseren Zug als 
wärmere, was einen vortheilhaften Ausgleich zur 
Folge hat. Weite Kanäle haben wegen ihres 
geringeren Reibungswiderstandes besseren Zug 
als enge.

Um die Art der Zertheilnng des aus dem 
Schacht austrotenden Gasstromes und seine Ver
theilung in die Kanäle zu beurtlieilen und zu 
ermitteln, mufs man sich eine möglichst richtige 
Vorstellung von
des Betriebs zu bilden suchen. Die 
richtung, die im Schacht vertical aufwärts 
ist, soll in eine solche vertical abwärts im 
Wärmespeicher übergehen. Am Ausgang des 
Schachtes hat das Gas eine vertical: aufwärts 
gerichtete Bewegung mit einer Gesclnvindig-

den inneren Vorgängen während 
Bewegungs-

keit, die sich ungefähr zu 2 bis 3 m berechnet. 
Jedes Gastheilclien besitzt eine bestimmte 
lebendige Kraft, die proportional dem Quadrat 
der Geschwindigkeit ist. Das Beliamings- 
bestreben in dieser Bewegungsrichtung ist also 
desto grölser, je gröfser die Gasmenge ist und 
je geringeren Querschnitt der Schacht hat. 
Nach dem Verlassen des Schachtes sucht der 
Gasstrom seine bisherige Richtung beizubehalten, 
wird aber durch das Gewölbe der Kuppel daran 
verhindert. Infolgedessen bewegt er sich, sich 
breit drückend, in der Nähe des Gewölbes 
parallel zu diesem. Auf diesem Weg geht die 
Richtungsänderung am langsamsten vor sich. 
Die Reibung am Gewölbe hat aber zur Folge, 
dafs die Randkanäle weniger Gas bekommen, 
als die mehr nach der Mitte zu liegenden. 
Diese ungleiche Vertheilung läfst. sich bekannt
lich dadurch vermindern, dafs man die Weite 
der Kanäle verschieden wählt. Wenn es an
gängig wäre, würde man durch eine grofso Zahl 
verschiedener Weiten zu einer ganz gleichmäfsigen 
Vertheilung gelangen können.

Die engen Kanäle bieten dem gleichen 
Volumen passirender Gase einen größeren Wider
stand als die weiten. Die Ausführung des 
gleichen Princips würde sich in der Weise 
denken lassen, dafs man bei gleicher Weite der 
Kanäle deren Längen verschieden wählen würde. 
Man würde dann die mittleren Kanäle lang, die 
nach dem Rand zu kürzer zu machen haben. 
Am wenigsten Neigung haben die Gase, in die 
Kanäle in der Nähe des Schachtes und ganz 
besonders in die in den beiden Ecken gelegenen 
Kanäle sich zu begeben, weil hierzu eine sehr 
rasche Richtungsänderung der verticalen auf
wärts in die verticale abwärts nötliig sein 
würde. Die ungleichmäfsige 
Vertheilung der Gase über 
den Wärmespeicher wird 
also hervorgerufen durch die 
Geschwindigkeit des Gas
stromes, die Aenderung der 
Richtung, die Reibung am 
Mauerwerk und die Lage 
der Kanäle zum Verbren
nungsschacht. Diese Ur

sachen lassen sich abmin
dern durch einen grofsen 
Querschnitt des Schachtes, 
durch eine Erweiterung des 
oberen Theils des Schachtes, durch eine Ab
schrägung der Oberfläche des Wärmespeichers, 
wobei die obere Endfläche des Schachtmauer
werks convexe Gestalt hat, nach Art der 
Figur 3.

Einen nicht zu nnterscliätzenden Einflufs 
auf die Gieichmäfsigkeit der Vertheilung dei 
Gase über den Wärmespeicher hat die Gröfse 
und Höhe des Raumes unter dem Wärmespeicher.

Figur 3.
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Ist dieser Raum zu klein und zu niedrig, so 
wird der Zug der in der Nillie des Raucli-Austritts 
gelegenen Kanäle besonders begünstigt, der 
Zug der entfernt liegenden Kanäle benach
teiligt, während bei genügend hohem Raume 
die Wirkung des Schornsteinzuges sich besser 
anf alle Kanäle vertheilt. Mit der Höhe dieses 
Raumes wird übrigens die gloiclnnUfsige Ver- 
theilung des einströmenden kalten Windes eben
falls günstig beeinllnfst.

Durch die für die Erzeugung des Schorn- 
steinzuges nothwendige Temperatur der zum 
Schornstein abziehenden Abgase, geht eine be
deutende Wärmemenge für die Heizung der 
Apparate verloren. Diese Temperatur soll des
halb so niedrig wie möglich sein. Zur Er
reichung eines Minimums dieses Wärmever
lustes ist zu bedenken, dals der Wärmeverlust 
mit der Temperatur und mit der Quantität der 
abziehenden Gase wächst. Beide hängen ab 
von der Art der Wärmeabgabe an den Wärme- 
speiclier. Umgekehrt wie für das Umfassungs- j  
mauerwerk wird für die Gittersteine eine hohe j  

Wärmeleitungsiähigkeit von Nutzen sein. Je 
gröfscr diese ist, desto rascher überträgt sich 
die Wärme der durch die Kanäle ziehenden 
Gase auf die Steine und durchdringt die
selben. Eine höhere Leitungsfähigkeit der 
Steine würde demnach die Temperatur der 
Abgase erniedrigen und einen niedrigeren Gas
verbrauch zur Folge haben. Eine andere vor- 
theilhafte Wirkung würde die Anwendung von 
Steinen haben mit einer höheren speciiischen 
Wärme, da bei Anwendung eines gleichen Stoin- 
gewichtes die Steine mehr Wärme vom Gas auf-, 
nehmen und an den Wind abgeben würden, als 
Steine mit geringerer specifischer Wärme. Könnte 
man Steine herstellen mit einer um nur 10 °/° j 

höheren speciiischen Wärme, so würde man j  

10  °/o weniger Steine für den Wärmespeicher | 
gebrauchen. Es scheint mir durchaus nicht 
undenkbar zu sein, dals man Steine herstellen 
kann mit genügender mechanischer und chemischer 
Widerstandsfähigkeit bei genügender Feuerfestig
keit, denen eine höhere Leitungsfähigkeit für 
Wärme und eine höhere speciflsche Wärme eigen 
ist, als den jetzt üblichen Sorten. Vielleicht 
würde die Verwendung von Chrom- oder Titan
erzen zur Erreichung dieses Zieles führen. 
Man würde mit solchen Steinen ausgeführte 
Apparate kleiner bauen können und doch den 
gewünschten Effect haben. Obendrein aber 
würde der Gasverbrauch wegen der niedrigeren 
Temperatur der abziehenden Gase wesentlich 
geringer sein.

Aus der Erkenntnifs der Schwierigkeit oder 
Unmöglichkeit einer gleichmäßigen Heizung des 
Wrärmespeichers sind eine grofse Zahl Construc- 
tionen von Winderhitzungs-Apparaten hervor
gegangen, die mit mehr oder weniger Erfolg

die oben beschriebenen Uebelstände zu vermeiden 
suchcn und eine glcichmäfsige Heizung des 
Wrärmespeichers anstreben. Die Aufgabe,' die 
an nur einem Platze zuströmenden Heizgase 
auf eine grofse Fläche zu vertheilen, ist schwer 
zu lösen. Wesentlich erleichtert wird diese 
Aufgabe, wenn der Zutritt der Gase auf mehrere 
Stellen vertheilt wird, so dafs an jeder Ein
strömung nur der sovielte Theil von der ganzen

Figur 4. F igur 5.

zur Heizung nothweudigen Gasmenge zugefiilirt 
wird, als Einströmungen vorhanden sind. Wenn 
die Kuppel geräumig und weit genug gemacht 
wird, eignet sich diese für die Gaszuführung 
an mehreren Stellen und die Vornahme der 
Verbrennung und wird dann der Verbrennungs
schacht, der einen grofsen Theil des inneren 
Raumes des Apparates beansprucht, überflüssig. 
In Figur 4 ist ein solcher Apparat dargestellt. 
Seine Wirkungsweise ist ohne weiteres ver
ständlich. Die Vortheile dieser Construction be
stehen in Folgendem:

1. Vergröfserung des Wärmespeicfiers durch 
Fortfall des Verbrennungsschachtes.

2. Vollkommene Verbrennung der Gase und 
hieraus resultirender geringerer Gasverbrauch. 
Die Zuleitung von Gas und Luft in die Kuppel 
kann durch neben- oder ineinander liegende 
Oeffnungen geschehen. Dadurch, dafs bei bei-
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spielsweise 6 Brennern an jedem Brenner nur 
1/G der zur Heizung erforderlichen Gase zuge- 
l'iihrt wird, wird die Vollständigkeit der Ver
brennung sehr begünstigt, und die an jedem 
Brenner entwickelte Warme beträgt nur 1/c der 
Gesammtwärme, was wesentlich zur Schonung 
des Mau er werks beiträgt.

3. Gleichmäfsige Vertheilung der Heizgase 
über die Kanüle des Wärmespeichers und hieraus 

resultirender geringerer 
Gasverbrauch und höhere 
Windtemperatur, sowie 
gleichmäfsige Beanspru
chung der Kanäle. Sollten 
Zweifel darein gesetzt wer
den , dafs die zwischen 
den Brennern liegenden 
Wärmespeicherkanäle ge- 

Figur 6. nug Gas bekommen, so
würde man dem dadurch 

begegnen können,'dafs man die Anordnung der Gas- 
und Luftzufuhr gemäfs Figur 5 trifft, bei welcher 
die Einströmung nicht radial ist. Bei letzterer 
Art der Zuführung wird in der Kuppel eine 
Wirbelbewegung entstehen und man wird mög
licherweise mit 3 (Figur 6), vielleicht sogar 
mit nur 2 Brennern auskoramen. In diesem 
Fall wird man die Kreisleitungen für Gas und 
Luft weglassen können und zu jedem Brenner 
eine separate Gasleitung führen, während die 
Luftzufuhr mit an den Brennern angebrachten 
Schiebern, bewerkstelligt wird.

4. Infolge der gleiclnnäfsigen Vertheilung , 
der Heizgase (3) die Möglichkeit, die Apparate : 
niedriger und breiter zu bauen als jetzt üblich, i 
was folgende Vortheile mit sich bringt:

Die Wärmespeicherkanäle werden kürzer und 
sind deshalb leichter zu reinigen. Die durch
streifenden Gase bewegen sich langsamer. 
Wegen des kürzeren Weges und der geringeren 
Geschwindigkeit ist der Reibungswiderstand cr- 

| lieblich geringer und man kann infolgedessen 
die Kanäle enger machen als in hohen, schmalen 
Apparaten. Hierdurch wird auf die Querschnitts
einheit des Wärmespeichers an Heizfläche ge- 

j wonnen; so kommen auf 1 qm Wärmespeicher- 
i querschnitt bei quadratischen Kanälen beispiels

weise von 0,18 in Kanal- und 0,06 m Stein-
! durchmesser 17,36 Kanäle mit 12,5 m Heiz

fläche, bei Kanälen von 0,12 m Kanal- und 
0,06 m Steindurchmesser 30,86 Kanäle mit 
14 ,81 m Heizfläche, 

i Die gröfsere Oberfläche des Wärmespeichers,
I sein gröfserer Horizontalquersclmitt hat aufser-
I dem - den nicht zu unterschätzenden Vortheil, 

dafs, gleiche Heizgasmengen vorausgesetzt, die 
Gase und die entwickelte Wärme sich über 
eine gröfsere Fläche vertheilen, so dafs die
einzelnen Kanäle in weiten Apparaten weniger 
Gas und Wärme erhalten, als in' schmalen 
Apparaten, so dafs die Verschmutzung der 
Kanäle langsamer vor sich geht und die Gitter
steine weniger leiden. — Es giebt natürlich 

! eine Grenze für die Verbreiterung und Er
niedrigung der Apparate, welche nicht über
schritten werden darf.

Bei Apparaten ohne Verbrennungsschaclit 
wird man den kalten Wind tangentiell anstatt 
radial zuführen können, wodurch derselbe unter 
dem Wärmespeicher in eine drehende Bewegung 
kommt, was eine bessere Vertheilung auf die 
einzelnen Kanäle zur Folge haben wird.

Ueber Titan eisen.

In früherer, noch nicht weit zurückliegender 
Zeit galt das in Eisenerzen nicht selten auftretende 
Titan als ein unangenehmer Gast. Man schrieb 
ihm weniger eine unmittelbare Wirkung auf das 
erfolgende Roheisen als die Eigenschaft zu, die 
Schlacke streng flüssig und schwer schmelzbar 
zu machen. Diesen seinen schlechten Ruf ver
dankt es hauptsächlich den bekannten Äkerman- 
sclien Untersuchungen. Von Ä kenn an* wurde 
nämlich der Schmelzwärme - Bedarf zweier 
Schlacken mit 8,5 und 10 °/o Titansäure er
mittelt, welcher höher war als bei ähnlich zu
sammengesetzten Schlacken ohne Titansäure. 
Jedoch wies bereits L e d e b u r in der zweiten 
Auflage seines Handbuches der Eisenhüttenkunde

* „Stahl und Eisen“ 1886, Tabelle zu Seite 387.

(1893) darauf hin, dafs genauere wissenschaft
liche Versuche über den angegebenen Einftufs 
der Titansänre nicht vorlägen. Im Jahre 1896 
erschien alsdann ein Bericht R o s s is *  über die
selbe Frage. Die Russischen Schmelzversuche 
haben bewiesen, dafs die der Titansäure zu- 

| geschriebene ungünstige Einwirkung auf den 
Schmelzgang des Hochofens nicht stattfindet. 
Auch die von Turner** ausgesprochene Befürch
tung, dafs die Schmelzung durch eine übermäfsige 
Bildung von Cyaustickstoif-Titan beeinträchtigt 
werden würde, hat sich nicht bestätigt. Es 
zeigte sich vielmehr, dafs die von titanreichen 
Erzen erblasenen Schlacken, welche als Basen

* „Iron Age“, Vol. LVI1, p. 354 und 364, Ver- 
gleiche „Stahl und Eisen" 1896, Seite 310.

** „The Metallurgy of Iron“ p. 53.
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Thonerde, Kalkerde, Magnesia und kleine Mengen 
Eisenoxydul enthalten, leicht schmelzbar sind, 
wenn das Verhältnifs des Sauerstoffs der Kiesel
säure nebst Titansäure zu dem Sauerstoff der 
genannten Basen annähernd 4 : 3 beträgt, dafs 
sie aber rascher als reine Silicate strengflüssig 
werden, wenn der Basengehalt über jenes Ver
hältnifs hinaus zunimmt. Rossi glaubte damals 
bereits eine günstige Einwirkung des Titans 
auf die Eigenschaften des erfolgenden Roheisens 
feststellen zu können, welches als Zusatz zu 
anderem Roheisen für Giefsereizwecke, besonders 
zu Hartgufs, Verwendung fand. Dies wurde in
dessen von Ledebur durch den Hinweis auf 
die Tliatsaclie widerlegt, dafs das Roheisen im 
Hochofen nur Spuren von Titan aufnimmt. In 
der That enthielten zwei Proben dos aus titan
haltigen Erzen erblasenen Roheisens kein bezw. 
nur 0,07 °/o Titan. Immerhin blieb das Inter
esse für titanhaltiges Roheisen bestehen und 
führte zu Versuchen, das im Hochofen nicht 
darstellbare Ferro titan  auf anderem Wege zu 
erhalten. lieber die Anwendung des alumino- 
thermischen Weges für die Herstellung kohlen
stofffreier Titanlegirungen sind von Goldsclnnidt 
in der Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute vom .04. März 19 0 1*  einige 
Mittheilungen gemacht worden. Eine eingehendere 
Abhandlung über den Einflufs von Titan auf 
die Eigenschaften des Gufseisens und Stahls 
wurde von Rossi der American Society of Mecha- 
nical Engineers zu Milwaukee im Mai 1901 vor
gelegt und ist im Band XXII der Verhandlungen 
dieses Instituts abgedruckt. In Band IX  der 
Mineral ludustry (1901) findet sich endlich ein 
weiterer Aufsatz desselben Verfassers über die 
Herstellung von Titan und seiner Legirungen. 
Heber titanhaltige Erze enthält „Stahl und 
Eisen“ 1900 S. 377 einen Aufsatz von Lang, 
welcher auch die Arbeiten von Kemp,** sowie 
von Vogt*** berücksichtigt.

Titaneisenerze treten in den Vereinigten 
Staaten, Canada, Norwegen, Schweden und Rufs
land in grofser Verbreitung und mächtigen Lagern 
auf; sie können bis 50 °/o Titansäure (theoret. 
Ilmenit 53,25 Ti 0-) enthalten. Auch Rutil 
(fast reine Titansäure) wird an manchen Stellen 
in beträchtlichen Mengen gefunden. Titanhaltige 
Eisenerze sind gewöhnlich frei von Schwefel 
und Phosphor (eine Ausnahme bildet das Erz 
vom Taberg in Schweden mit 0 ,13 °/o Phosphor); 
sie enthalten w e n ig  Kieselsäure und andere Gang
arten und sind daher für die Darstellung von 
Ferrotitanen gut geeignet.

Beim Verschmelzen titanhaltiger Eisenerze 
im Hochofen geht bei weitem der gröfste Theil

. * „Stahl und Eisen“ 1901 S. 547.
' ** „Scliool of Mines Quarterly“ , Vol. XX, Nr. 4, 

und XXI, Nr. 1.
*** „Zeitschrift für praktische Geologie1’, 1893, S. 281.

der Titansäure wegen der Scliwerreducirbarkeit 
des Titans in die Schlacke; nur ein sehr ge
ringer Theil, nach Ledebur selten mehr als 0,2 °/o, 
wird vom Eisen aufgenommen. Eine Gewinnung 
eigentlicher Titanlegirungen durch den gewöhn
lichen Hocliofenprocefs ist infolgedessen undurch
führbar. Man ist somit gezwungen, specielle 
Verfahren zu diesem Zwecke in Anwendung zu 
bringen. Bei einem derselben bedient man sich 
eines Bades von geschmolzenem Aluminium als 
Reductionsmittel und werden hierdurch Ferro- 
titane hergestellt, welche 0,1 bis 0,5 °/° Kohlen
stoff und 10 bis 75 °/° Titan enthalten. Diese 
Legirungen sind besonders als Zusätze zu Flufs- 
eisen und Stahl zu verwenden. Bei einem zweiten 
Verfahren wirkt Kohlenstoff als Reductionsmittel 
und erhält man hierdurch eine Legirung mit 
ungefähr 10 °/o Titan, die wegen ihres ver- 
liältnifsmitfsig bedeutenden Kohlenstoffgehalts sich 
besser als Zusatz zu Roheisen a ls  zu Flufseisen 
eignet. Dieser Kohlenstoff tritt als Graphit und 
nicht in der gebundenen Modification auf, das 
Titan ist daher als Metall und nicht als 
Carbid vorhanden. Ferner ist es möglich, durch 
ein besonderes Verfahren ans Erzen mit nur ti 
bis 8 °/o Titan =  10 bis 14  °/o Titansäure, 
ein Ferrotitan mit bis zu 75 °/o Titan her
zustellen, man ist daher bei Herstellung der 
Legirungen nicht auf reiche Erze allein an
gewiesen.

Die für die Reduction des Titans erforder
liche Temperatur wird auf 3000° C. geschätzt. 
Dieselbe kann nach dem Goldschmidtschen Ver
fahren auf aluminothermiscliem Wege erzeugt 
werden. Hierbei erfordern 100 Eisenoxyd zur 
Reduction 33,3 Aluminium und 100 Titansäure 
fast 50 Aluminium. Nach Rossi* kostet indessen 
das Aluminiumpulver ungefähr das 7- bis 10- 
fache der gleichen Menge eines gegossenen Alu
miniumbarrens, so dafs sich die Gestehungskosten 
des auf diese Weise gewonnenen Ferrotitans 
für die praktische Verwendung desselben im 
grofsen Mafsstabe zu hoch stellen. Ferner sind 
nach 'demselben Autor die aluminothermisch 
dargestellten Förrotitane sehr unrein und ent
halten neben Kohlenstoff, Silicium, Phosphor 
und Schwefel besonders bedeutende Mengen von 
Aluminium. Die Analyse zweier europäischer 
Ferrotitane ergab folgende Resultate: 1 .Kohlen
stoff 0,434 °/o, Titan 24,19 % , Aluminium 
5,94% , Silicium 1,0 3 % . Phosphor und Schwefel 
in Spuren. 2. Kohlenstoff 0,745 °/o, Titan
11,0 5  % , Aluminium 9,96 % ) Silicium 1,25 %> 
Phosphor und Schwefel in Spuren. Die Gegen
wart von Aluminium und anderen Verunreinigungen 
in den Legirungen ist natürlich unzulässig und 
müssen diese Elemente durch eine zweite Schmel
zung entfernt werden, wodurch die Kosten des

* „The Mineral Industry“, Vol. IX, S. 717.
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Verfahrens eine weitere Erhöhung erfahren. Die 
Reduction mit Hülfe des Aluminiumbades. stellt 
sich nach Rossi bedeutend billiger als die vor
her erwähnte Methode und sind Mengen bis über 
100 kg bereits in einem Ofen mittels einer ein
zigen Schmelzung dargestellt; durch Vergrüfse- 
rung des Ofens glaubt man. eine Steigerung der 
Production bis auf 225 kg zu erreichen. Ein 
etwaiger Ueberschufs von Aluminium läfst sich 
durch einen Zusatz von Eisenoxyd beseitigen.

Der von Rossi angewandte Schmelzapparat 
ist- ein gewöhnlicher elektrischer Ofen Siemens
scher Construction. Das Verfahren ist folgendes: 
Nach Hebung der Kohlenelektroden wird Alumi
nium in Stücken, zusammen mit einer bestimmten 
Menge Eisenschrott, in den Tiegel des Ofens 
gegeben. Die Menge des Eisenschrotts richtet 
sich nach der Zusammensetzung der Erze und 
dem Titangehalt der auszubringenden Legirung. 
Die Kohlenstitbe werden alsdann bis. zur Be
rührung mit den .Aluminiumstücken gesenkt, der 
Strom wird geschlossen und das titanhaltige 
Material zwischen die Kohlenstäbe und die Seiten
winde des Tiegels eingeschaufelt. Derselbe be
steht aus grob gemahlenem reicherem oder ärmerem 
Titaneisenerz oder einer Mischung von titan
haltigem Eisenerz mit Rutil oder sogenanntem 
Titanconceutrat. Die Temperatur des Ofens 
steigt schnell und erreicht, bald diejenige Höhe, 
bei welcher das Aluminium und der Eisenschrott, 
oder das Aluminium allein, in vollständigen Flufs 
gerathen. Das Bad wird stark weiisglühefld 
und Thonerde fängt an als Rauch zu .entweichen 
und ist man genöthigt, die Stromstärke auf den 
erfahrungsgemäfs günstigsten . Betrag herab
zusetzen. Gegen Ende, des Processes wird der 
Strom wieder verstärkt, um die scharfe Trennung 
des Ferrotitans von der darauf schwimmenden 
Aluminiumsehlacke zu erleichtern. Letztere ent
hält 80 bis 85 °/a Thonerde in Verbindung mit
den erdigen Bestandtheileu der Charge. Un
gefähr 90 °/o des eingesetzten Aluminiums linden 
sich in der Schlacke wieder. Bei continuirlichem 
Betrieb werden Schlacke und Metall durch be
sondere Oeffnungen ausgetragen, bei intermittiren- 
dem Betrieb läfst man den Ofen abkühlen und
hebt den Metallkönig sammt der darauf befind
lichen Schlacke aus. Die1 Schlacke läfst sieh 
leicht von der Metalllegirung trennen und er
hält man auf diese Weise einen Metallkönig von 
etwa 100 kg in einem Zeitraum von l'/s bis
2 Stunden. Eine Raffination des gewonnenen 

. Ferrotitans kann durch Zusatz von titanlml- 
tigem Erz in demselben Ofen durch ein kurzes 

. Schlielsen des Stromes bewirkt werden.
Zur Darstellung des Ferrotitans wurden 

zwei Arten Erz verwendet. Das eine war ein 
canadisches, das 24 °/#-Titan. =  40 °/o Titan
säure und ungefähr 35 7° Eisen enthielt. Dieses 
wurde zu Legirungen mit 35 bis 40 ;°/o Titan

und bei geeignetem Schrottzusatz zu solchen 
mit beliebig niedrigeren Gehalten verarbeitet. 
Das zweite von Adirondack (Staat New York) 
stammende Erz war durch Reinheit ausgezeichnet 
und enthielt 8,5 bis 9 °/° Titan =  14 bis 
15  %  Titansänre, und von 58 bis 60 %  Eisen. 
Dasselbe ergab ohne Schrottzusatz eine Legirung 
mit 13 7° Titansäure. In allen diesen Fällen, 
ausgenommen hei Anwendung von Rutil, wurde 
der Bedarf an Aluminium nach der Formel be
rechnet AL -j- Fe_, 03 =  Ala Os 4- Fe.. Das er- 
giebt, wie bereits oben erwähnt, 0,33 °/° Alumi
nium auf 1 %  Eisenoxyd. Eine Verminderung 
des Alu minium Verbrauchs wurde dadurch erzielt, 
dafs man .an Stelle der Titaneisenerze ein aus 
denselben hergestelltes Titanconcentrat ver
wendete. Auf diese Weise wurde aus dem Adiron- 
dackerz mit 9 °/o Titan ( =  1 5 %  TiO/) eine 
Legirung mit 75,84 °/° Titan hergestellt, 
während der Verbrauch an Aluminium gleich
zeitig auf die, für die Réduction der .Titansäure 
allein nöthige Menge herabgesetzt wurde.

Ferrotitane, welche als Zusatz zu Gufsejsen 
Verwendung finden, dürfen naturgemäfs gröfsere 
Mengen Kohlenstoff enthalten. In diesem Falle 
kann die Réduction der Titansäure durch Kohlen
stoff bewirkt werden. Auf diesem Wege wurden 
Legirungen mit 10  bis 25 °/° Titan her
gestellt. Die Fabrication fand in der Weise 
statt, dal's man zunächst eine bestimmte Menge 
Eisenabfälle in dem obengenannten Ofen zu einem 
Eisenbade einschmolz und in dasselbe das grob 
gemahlene Erz, mit Holzkohle innigst gemischt, 
eintrug. Das bereits mehrfach erwähnte Titan
concentrat wird, wie folgt, gewonnen. Eine 
Charge von Adirondackerz wird mit Kohle in 
solchem Verhältnifs gemischt, dafs nur das Eisen
oxyd und nicht die Titansäure reducirt wird. 
Diese Mischung wird mit einem schwachen Strom 
behandelt, so dafs eine die Schmelztemperatur 
des Hochofens nicht weit übersteigende Tempe
ratur entsteht. Dieselbe liegt unter der Ré
ductions temperatur der Titansäure. Bei Anwesen
heit von genügend Kalk und anderen Basen 
bildet sich aldann eine wesentlich aus Kalktitanat 
bestehende Schlacke. Als Producte erhält man 
ein scliwefel- und phosphorfreies Roheisen, welches 
zugleich den grölsten Theil des aus den Erzen 
reducirten Siliciums aufnimmt, und eine Schlacke, 
die fast alle Titansäure und nur wenig Eisen 
enthält. Die Schlacke, von Rossi Concentrât 
genannt, ist ein ausgezeichnetes Rohmaterial für 
die Gewinnung von Titanlegirungen. Sie enthält 
ungefähr 35 °/° Titan und nur 2 bis 3 °/° 
.Eisen. Es leuchtet ein, dafs bei Behandlung 
des Titanconcentrats im elektrischen Ofen 
nur die für die Réduction der Titansäure er
forderliche , Menge an Aluminium aufzuwenden 
ist, wodurch gegenüber der directen Verschmelzung 
von Titaneisenerz entsprechend gespart wird.
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Die aus dem Erz- oder Coneentratschmelzen 
hei'stammende Aluminiumsohlacke ritzt Glas mit 
Leichtigkeit und ist daher für eine Verwendung 
als Schleifmaterial geeignet; sie kann indessen, 
ähnlich wie Bauxit, als Rohmaterial für die 
Aluminiumdarstellung benutzt werden, wodurch 
ein Theil des aufgewandten Aluminiums zurück
gewonnen wird und die Gestehungskosten des 
Ferrotitans eine weitere Herabsetzung erfahren. 
Die mit Kohlenstoff als Red« et ionsmittel her- 
gestellten Ferrotitane können nach Rossi zu 
einem Preise geliefert werden, der ihre Ver
wendung im Grofsbetrieb zuläfst, die aus der 
Behandlung von Concentraten stammenden sind 
nur wenig theurer. Die durch Aluminium redu- 
cirten Titaneisenlegirangen waren silberweifs. 
Die ärmeren Sorten weisen eine glänzende grob- 
spiegelige Bruchfläche auf, die titanreicheren 
zeigten feineres Korn, weniger Glanz und eine 
unreinere Farbe. Sprödigkeit und Härte wachsen 
mit dem Gehalt an, Titan; alle Legirungen 
ritzen und schneiden Glas und sind leicht im 
Stahlmörser zu pulverisiren und zwar wird das 
Pulver um so feiner, je höher der Gehalt an 
Titan ist. Durch Kohlenstoff reducirte Titane 
enthielten im Durchschnitt 10 bis 12  °/o Titan. 
Die Farbe war dunkelstahlgrau, wie die von 
graphitischem Roheisen Nr. 1 aber, sehr glänzend. 
Der Bruch wies kleine Spiegel von Graphit auf, 
die wie Diamant glänzten. Die Legirungen 
waren, obgleich noch glasritzend, bedeutend 
weicher als die durch Aluminium reducirten und 
ziemlich zäh. Alle Legirungen sind beträchtlich 
leichter als Gufseisen und Stahl, da das spec. 
Gewicht des Titans unter 5 (nach M o issan  
4,87) liegt. Die folgende Tabelle giebt einige 
Analysen von Ferrotitanen.

Aus Erzen:

Gcsaminlkolileuitalf
Graphit
Qebnud. Kolilcnsiolf
Titan................
Silicium.............

°/o °/o

7 ,286  5,801 
7.020! —  
0,260i

6,178: 7,012! 6 ,234 ' 
6,083! 6,871:
0 ,095 | 0,141s

(¡csanniiikolilnistolt
Titan................
Silicium.............

12,27 110,96 :12,54 18,41 ¡12,42 13,02
0,76  I 0,68 1 0,61 I —  j 1,06 I 0,88

A us C o n c e n t r a t e n :

6 ,0 0 2 1  — — i — : — —
12,54 111,55 11,96 ¡11,80 -  -
0 ,50  1 — — ¡ -  —  ; —

Der Zusatz des Ferrotitans zu Roheisen und 
Stahl erfolgt im Tiegel oder in der Giefspfanne, 
am besten in Pulverform. Infolge ihres leichten 
spec. Gewichtes hat die Legirung das Bestreben, 
auf dem Eisen- oder Stahlbad zu schwimmen, 
wodurch ein Theil der Wirkung verloren geht. 
Diese Schwierigkeit wird am einfachsten dadurch 
überwunden, dafs inan das Pulver in einer beider
seits geschlossenen gulseisernen oder schmied
eisernen Röhre in das Bad einführt.

Aus Versuchen, die mit Titanroheisen ange
stellt wurden, geht hervor, dafs ein Zusatz von 
4 °/o des zehnprocentigen Ferrotitans Steigerungen 
in der Biegungsfestigkeit des Roheisens von 
20 bis 25 °/o, in der Zugfestigkeit von 30 bis 
50 °/o hervorgerufen hat. Die angestellteu 
Analysen zeigten, dafs das Verhältnifs zwischen 
graphitischer und gebundener Kohle vor und 
nach dem Titanzusatz dasselbe geblieben war; 
auch in Bezug auf den' Gehalt an Silicium, 
Phosphor, Schwefel und Mangan war keine 
nennenswerthe Aenderung eingetreten. Der einzige 
Unterschied in der chemischen Zusammensetzung 
war durch den Zusatz von Titaneisen bedingt. 
Der Gehalt an Titan' bewegte sich zwischen 
0,34 und 0,53 °/°- Die quadratischen Probe
stäbe für Biegungsversuche hatten bei 1 Zoll 
Seite eine Länge von 12 Zoll zwischen den 
Auflagern. Die zum Gul's derselben verwendete 
Menge betrug in allen Fällen 50 U des ursprüng
lichen Roheisens, ausschliefsl ich des Zusatzes 
án Titaiíéisen.

Die Wirkung des Ferrotitans auf Flufscisen 
oder Stahl kann zweierlei Natur sein. Einmal 
kann es, ähnlich wie beim Roheisen, directe 
Festigkeitsänderungen hervoiTufen, andererseits 
bei seiner starken Verwandtschaft zum Stickstoff 
etwaige Mengen, dieses Gases anfnehmen und 
dadurch auf die Herstellung blasenfreier Güsse 
hinwirken. Bei den übrigens nur mit Tiegel
stahl angestellteu Versuchen wurden, um dem 
E influís des Kohlenstoffs Rechnung zu tragen, 
möglichst kohlenstofffreie durch Aluminium redu
cirte Ferrotitane .verwendet. Der Zusatz betrug 
2 bis 5 %• öa (lie Titanlegirungen um so 
schwieriger schmelzen, je mehr Titan sie ent
halten, sind Legirungen mit mehr als 1 5 %  
Titan schwer verwendbar. ln der folgenden 
Tabelle sind die Resultate einiger Versuche an
geführt und mit den von Stahlen ähnlicher 
Zusammensetzung zur Vergleichung zusammen- 
Kestellt:

lladfield . . 
Titanstahl . 
Hadfield . . 
Titanstahl . 
Hadfield . , 
Titanstahl . 
Titaustah! . 
Titanstahl . 
Titanstahl .

® £ •'S N C”'
: «  — 
j U v .

S

kg
ö?
»/o

tu'Sc «
iS  T3

°U

0,49
0,479
0,65
0,68
0,85
0,854
0,826
1,227
2,165

—  0,31
— ! 0,30
—  : 0,18 
—  : 0,20
-  0,29
-  0 ,29
-  0,31

0,53 —
1,10 —

2 1 ,3 8 5 1 ,4 9  
124,61(57,12 
'22,64141,42 
28 ,8 2 7 2 ,4 1  
25,00 64,04 
53,78 99,47 
49,21 89,63 
11,65 

¡45,70

22,28 18,50
38.80 24,40 

4,40; 3 ,50
17.40.26.80 
4,40, 4 .50

,14,60: 8,40 
21,90: 8.40 
30 ,9 0 1 0 ,0 0 ' 
¡10,50! 8,75

Letztere sind H a d fie ld s  Aufsatz über 
Alnminiumstahl entnommen. Die angeführten 
Titanstahle enthielten, soweit nichts Anderes 
angegeben ist, 0,1 °/o Titan. Die Legirung
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wurde meistens in kleinen Stücken oder als 
grobes Pulver mit der Charge eingesetzt, zu
weilen in den geschmolzenen Stahl eingeworfen. 
Die letztere Methode ist wegen des leichten 
Gewichts der Legirung, wie früher erwähnt, 
nicht zu empfehlen. Es worden 540 bis 680 kg 
an Probestüben gegossen und glaubt man vor 
allen Dingen eine Zunahme der Längenausdehnung j  

und Querschnitts Verringerung vor detn Bruch, 
sowie eine Erhöhung der Elasticitiltsgrenze fest
gestellt zu haben.

Aus dem Dargelegten geht hervor, dafs, 
wenn die Rossischen Versuche weitere Bestätigung 
finden, die Aussicht vorhanden ist, das Titan 
aus einem ehemals gefürchteten Feind in einen

üeber das Verhältnifs der ma 
elektrischen Leitvermögen

In dem von Hrn. E rich  Schmidt und mir 
in der E. T. Z. 22 S. 691, 1901 veröffentlichten 
Aufsätze: „Magnetische Untersuchungen an
neueren Eisensorten“ wurde nachgewiesen,* dafs 
bei den verschiedenen technisch verwendeten 
Eisensorten im Durchschnitt einem kleineren 
Hysteresisverlust auch ein geringerer elektrischer 
Widerstand, eine kleinere Remanenz und Coercitiv- 
kraft und eine höhere Maximalpermeabilität ent
spricht; mit anderen Worten: Je  besser in 
magnetischer Beziehung das zu Dynamoankern
u. s. w. verwendete Material ist, desto gröfser 
wird, ceteris paribus, im allgemeinen auch der 
Foucaultsche Wirbelstromverlust sein. Es wurde 
jedoch nachdrücklich betont, dafs im einzelnen 
beträchtliche Abweichungen von dieser Gesetz- 
mäfsigkeit Vorkommen, und dafs die Herstellung 
von Material möglich ist, welches gleichzeitig 
einen geringen Verlust durch Hysteresis und 
Foucaultströme gewährleistet. Als Beispiel hier
für wurde besonders ein Material angeführt 
(vergl. Tabelle 4 Nr. 15), welches bei der hohen 
Maximalpermeabilität von etwa 3800 und dem 
relativ geringen Hysteresisverlust von 12 300 Erg 
pro ccm für 33 =  18 300 einen ungefähr dreimal 
so hohen elektrischen Widerstand besitzt, als 
durchschnittlich ein Stalilgufs von entsprechender 
magnetischer Güte. Von einer Veröffentlichung 
der chemischen Zusammensetzung dieses Materials, 
welche der Reichsaustalt nur vertraulich mit- 
getheilt wurde, mufste abgesehen werden.

Da nun diese ganze Frage eine grofse, bisher 
vielleicht noch unterschätzte Bedeutung für die 
Technik besitzen dürfte, so möchte ich nicht 
versäumen, an dieser Stelle auf eine mir in-

* Vergl. die kleine Tabelle S. 694.

hiilfreichon Freund des Eisenhüttengewerbes zu 
verwandeln. In diesem Falle würden auch die 
bedeutenden Lager von Titaneisenerzen eine er
höhte Bedeutung gewinnen und nicht nur wegen 
ihres Eisen-, sondern auch wegen ihres Titan
gehaltes abgebaut werden. Zum Sclilufs möge 
noch erwähnt werden, dafs mit Hülfe des 
Titanconcentrats auch Legirungen des Titans 
mit anderen Metallen als dem Eisen hergestellt 
werden können. Durch Zusammenschmelzen des
selben mit Kupferabfällen lassen sich z. B. 
Cuprotitane mit 8 bis 15  °/o Titan gewinnen. 
Besonders günstige Resultate soll ein Zusatz 
von 4 °/o des zehnprocentigen Titaneisens zu 
Manganbronze ergeben haben. E. Bahlsen.

gnetischen Eigenschaften zum 
magnetischer Materialien.

zwischen zugänglich gewordene Untersuchung 
von B a rre tt , Brown und H adfield : „On tlie 
electrical cumluctivity and magnetic permeability 
of varions alloys of iron“ hinzuweisen, die im
7. Bd. (Ser. II) der Scientific transactions of tlie 
Royal Dublin society, Dublin 1900 erschienen, 
aber in Deutschland, wie es scheint, bis jetzt 
wenig beachtet worden ist. Die Verfasser be
stimmten systematisch für eine ganze Anzahl 
von Eisensorten und Eisenlegirungen, die theil- 
weise zu diesem Zweck besonders hergestellt 
waren, das elektrische Leitvermögen und die 
magnetischen Eigenschaften und kamen hierbei 
zu sehr interessanten und werthvollen Resultaten, 
von denen nur die folgenden hervorgehoben 
werden mögen.

Ein Zusatz von Aluminium (bis zu 5,5 %) 
zu gewöhnlichem Flufseisen setzt, wie die folgende 
Zusammenstellung in Tabelle 1 zeigt, Coërcitiv- 
kraft, Remanenz und Hysterisis verlust beträchtlich 
herab, allerdings auch die Induction 35, weshalb 
die Wei'tlie für den Hysteresisverlust E nicht ohne 
weiteres miteinander verglichen werden können.

Ich habe deshalb die aus den angegebenen 
Daten berechneten Wertlie des Steinmetzschen 
Coëfficienten r/ hinzugefügt, denn wenn auch 
die von Steinmetz anfgestellte Beziehung E — 
r ] . ¿8’"  keineswegs allgemeine Gültigkeit hat, so 
giebt sie doch da, wo es sich nur um relative Ver
gleichungen in einem verhältnifsmäfsig engen 
Inductionsgebiet handelt, hinreichend genaue 
Resultate. Es zeigt sich nun, dafs auch der 
Factor 7j durch den Zusatz von 2,25 bezw.
5,5 °/o Aluminium beträchtlich (bis zu 20 °/°) 
abgenommen hat, während gleichzeitig der elek
trische Widerstand etwa auf das Dreifache ge
stiegen ist. |Noch^viel bedeutender ist der
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T a b e l l o  1.

C h e m is c h e  
Z u s a m m e n s e t z u n g  i n  " , 0

A V id c r 'ita .n d . 
p r o  m , q m m M a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 : 10 11 12 13 14

Marke Al C Si n i c h t  a n -  
g e la s s c n

a n 
g e la s s e n

! »  f ü r
JÖ ™  4 5 R e m a n . R e m a n . 1 C o e r c l -  

c o r r . 1 t i v k r a f t
¡J- f ü r

Ö  =  8 ¡J . M a x .
H y s t e r e -  

s is v e r l  E

1167 D .  .  .  
1167 H .  .  .  
1167 J  .  .  .  
Eisen B .  .  .

0,75 
2 25 
5,50

0,17
0,24
0,22
0,03

0,10
0,18
0,20
0,14

0,248
0,463
0,781
0,111

0,220
0,390
0,700
0,109

16500
16500
13410
17480

8000
7620
3480
7120

1 1 0 0 0  1 2 , 0 0  
11300 : 1,87 
4500 i 1,43 

10600t! 1,66

1517
1620
1095
1560

2700
2950
1550
3100f

11620 0,0021 
10960 0,00195 

6825 0,0017 
11090 0,0018

Unterschied gegen das in der Abhandlung stets 
horangezogene Eisen B, bei welchem zwar der 
Hvsteresisverlnst (tj) nicht viel gröfser ist, als 
bei der liochprocentigen Aluminiumlegirung, das 
elektrische Leitvermögen dagegen ungefähr das 
Siebenfache beträgt!

Leider haben die Verfasser, wie sie selbst 
angeben, bei ihren Messungen nach der Magneto- 
meter-Metliode die entmaghetisirende Wirkung 
der Stabenden unberücksichtigt gelassen und 
nur in einem Zusatz am Ende der Abhandlung 
erwähnt, dafs man diesem Einflufs Rechnung 
tragen könne, wenn man bei den mitgetheilten 
Inductionscurven die Werthe .£) nicht von der 
verticalen Achse ab, sondern von einer um etwa 
2 °  nach rechts geneigten Achse ab zählte; be
rücksichtigt man dies, so erhält man für die 
Remanenz statt der in Spalte 8 eingetragenen 
uncorrigirten die in Spalte 9 stehenden corri- 
girten Werthe. Auch die in Spalte 1 1  unter 
|i für ¿p =  8 eingetragenen Permeabiliätswerthe 
sind aus dem obigen Grunde nicht direct mit 
einander vergleichbar, es müfste vielmehr aucli 
hier eine entsprechende Sclieorung für ■£> be
rücksichtigt werden. Ich hielt es jedoch für 
übersichtlicher, statt dessen lieber die Maximal- 
wertlie der Permeabilität ¡iMsx. zu berechnen, 
und zwar auf Grund der von uns auf S. 696 
der obigen Arbeit mitgetheilten Formel

=  0,49 worin R die durch Scheerung ver

besserte Remanenz und C die Coercitivkraft 
bedeutet. Wie man aus den Werthen in Spalte

T a b e lle  2.

12 erkennt, besitzt auch die Legirung mit
2,25 %  Aluminium trotz ihres geringen elek
trischen Leitvermögens noch eine bedeutende 
maximale Permeabilität, welche derjenigen des 
Eisens B fast gleichkommt, während für die 5,5 °/o 
Legirung die Maximalpermeabilität auf etwa die 
Hälfte sinkt und nur noch derjenigen eines ziem
lich schlechten Stahlgusses entsprechen würde. 
(Vergl. Tab. 4 S. 696 unserer obigen Arbeit.)

Es soll hierbei nicht unerwähnt bleiben, 
dafs nach Angaben der Verf. die hochprocentige 
Aluminiumlegirung weich und dehnbar ist, und 
dafs ihr elektrisches Leitvermögen nur wenig 
von der Temperatur beeinflufst wird; im Inter
vall (0 ° :15 0 °)  erhielten die Verf. für den 
Temperaturcoefficient den Werth 0,063 °/o, also 
ungefähr den zehnten Tlieil von demjenigen des 
Eisens. Auch dieser Umstand wird für manche 
Zwecke vorteilhaft sein.

Noch beträchtlich stärkere Wirkungen, als 
der Aluminiumzusatz, bringt namentlich für die 
magnetischen Eigenschaften ein Zusatz von 
Silicium zum Eisen hervor. Dafs eine geringe 
Beimengung von Silicium beim gewöhnlichen 
käuflichen Eison in magnetischer Beziehung nicht 
besonders ungünstig wirkt, war wohl schon all
gemein bekannt; wie bedeutend aber ein stärkerer 
Siliciumzusatz die magnetischen Eigenschaften 
verbessern kann, zeigt die folgende Tabelle 2, 
wolclie der obigen Abhandlung entnommen und 
nur durch die Spalten 8, 1 1  und 13  mit den 
Werthen für die corrigirte Remanenz, für ¡iM„s. 
und für 7] ergänzt wurde.

Chemische 
Zusammensetzung in °/0

Widerstand 
pro m qmm M a g n e t i s c h e E i g e n s c h a f t e n ’

1 .".....2 3 4 5 6 1 7 8 9 10 ! 11 12 13

Marke Si C nicht an
gelassen

ftü-
g-elassen

SB für i „ i  Reuian.
eorr.

Coercl- 
tiv kraft &  | |  I ¡i Max.■5 =  8;

Hystere-j 
aiKTcrl-Ej 1

898 E . . .  
898 11 . . . 
S. C. J . . . . 
B ................

2.5
5.5 
0,07 
0,14

0,20 
0,26 
0,02S 
0,03 ■

0,471
0,688
0,105
0,111

0,421
0,652
0,102
0,109

16640 ! 4080 1 ta. 8000 
16480 1 3540 : 6900* 
16750; — 9400* 
17480 : 7120 ,10600

0,90
0,85

11,66?]
1,66

1680 I —
1680 ! 4000 

— j 2800 
1560 : 3100

6500 ! 0,0011:, 
10100 : 0,0017s 
11090 i 0,0018

•¡-Bei der Bestimmung dieser W erthe wurde berücksichtigt^ dafs nach den Angaben im 
ungescheerte Wertlx der Remanenz nur 7120 betragen soll, wahrend sieh aus der wahrscheinlich etwas 
gezeichneten Magnetisirungscurve auf Tafel V II ein W erth von etwa < 500 ergeben wurde.

Q |Jt 51 -
* Berechnet nach der Formel R =  — 0,49

lext der 
ungenau
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Wie man sieht, beträgt die Coercitiikraft ■ 
dev stärksten Siliciumlegirung nur etwa die 
Hlllfte, der Werth von Y) nur etwa ®/s von den ent
sprechenden Werthen des Vergleichsmaterials B, 
trotzdem die Siliciumlegirung sehr viel mehr 
Kohlenstoff enthält, als das Eisen B und man 
aus diesem Grunde eher das Umgekehrte hätte 
erwarten dürfen; gleichzeitig ist aber der elek
trische Widerstand durch den Siliciumzusatz auf 
den sechsfachen Betrag angestiegen.

Die übrigen von den Verfassern in der Tabelle 
angegebenen Werthe für die Permeabilität [i 
hei §  — 8  und für die Remanenz sind hier 
auch vergleichsweise nicht ohne weiteres zu ver

wenden , da bei diesem magnetisch so guten 
Material die entmagnetisirende Wirkung der 
Stabenden beträchtlich ins Gewicht fällt; die 
Reduction wird, aber hier insofern umständlicher, 
als für diese Legirungen die Inductionscurven 
nicht beigefügt sind, da die Untersuchung erst 
nach dem Druck der Figurentafeln abgeschlossen 
werden konnte. Gleichwohl läfst sich auf 
Grund der von den Verfassern mitgetheilten 
uncorrigirten Werthe |i', die sich in den 
drei ersten Spalten der folgenden Tabelle 3 
linden, ein hinreichend genauer Ueberblick über 
den Gang der Permeabilität auf folgende Weise 
gewinnen:

T a b e l l e  3.

u n e o r r  i g i r t o o r r i g i r  t

S.C..J. 898 H . S. C. J. 898 II

1 2 3 4 5 6 7 8 9

!v Sö § S3 $

0,45 1330 2 760 600 0,374 1600 [1 240 0,29a 4 200]
2 1 840 2 240 3 680 1,53 2 400 4 480 1,43 3 140
4 2 050 2 630 8 200 2,96 2 770 10 520 2,66 3 960
8 1 BIO 1 680 12 880 6,36 2 030 13 440 6,29 2 140

12 1200 1 160 14 400 10,17 1420 13 920 10,23 1360
L(1 965 910 15 450 14,04 ■" 1100 14 560 14,15 1030
20 800 745 16 000 17,97 890 14 900 18,10 820
30 500 515 16 800 27,87 600 15 450 28,04 550
40 435 400 17 400 37,79 460 16 000 37,97 420

Man berechnet nach der Formel '-8 =  fl' £>'
die zu den angegebenen Werthen von § ' gehörigen,
beobachteten Inductionen, bestimmt hieraus nach 

3 3 _p>
der Formel =  , — die Werthe der Magneti-V -171
sirungsintensität §  und mit Hülfe des für die 
untersuchten Stäbe* ungefähr gültigen Entmag- 
netisirungsfactors N =  0,0016 die Werthe N £5 , 
und erhält schliefsüch nach der Formel =  ■£>' 
— dio Werthe der wahren Feldstärke 6 , 
mittels deren sich die wahren Werthe der

Permeabilität [X == r - berechnen lassen. Die so
erhaltenen Zahlen sind in die Spalten 4 bis 9 
der Tabelle 3 eingetragen. Es orgiebt sich 
daraus, dafs die Permeabilität der 5,5 %  Silicium- 
legiiung im Maximum nicht, wie dte Verfasser 
angeben, nur bis auf etwas über 2600. sondern 
bis gegen 4000 steigt, also aufsergewöhnlich 
grofs ist und speciell auch diejenige des ver
gleichsweise herangezogenen, recht reinen Eisens
S. C. J .  sehr erheblich tibertrifft.

Der erste eingeklammerte, auf Grund der 
beobachteten Induction SB =  1240 und« =  
0,45 bezw. Ö == 0,29^ berechnete Werth von ¡i

* Die Stäbe hatten eine Länge von etwa 1 0 2  cm 
und einen Durchmesser von etwa 0,64 cm.

für die Siliciumlegirung ist, wohl infolge von 
Beobachtungsfehlern, jedenfalls viel zu hoch. 
Bedenkt man jedoch, dafs derartige Bestimmungen 
der Permeabilität für so geringe Feldstärken 
schon infolge des remanenten Magnetismus, der 
Einwirkung des Erdfeldes und dergl. an sich 
schwierig und wenig genau sind, und dafs die 
Verfasser nicht einmal mit Spiegel und Scala, 
sondern mit einem einfachen Zeigerinstrument 
beobachteten, so können solche starke Ab
weichungen kaum überraschen. Sicher aber wird 
man mit den Verfassern darin übereinstimmen 
dürfen, dafs auch schon die Anfangspermeabilität 
der hochprocentigen Siliciumlegirung recht, be
trächtlich ist, so dafs das Material vielleicht 
auch für andere Zwecke, wie Panzergalvano- 

| meter u. s. w. gute Dienste leisten könnte.
Die Verfasser stellen weitere Untersuchungen 

über dies in magnetischer Beziehung sö werth
volle Material in Aussicht. Aber wenn auch 
die Resultate dieser Untersuchungen voraussicht
lich, wie bisher, der Allgemeinheit zugänglich 
gemacht werden, so dürfte es doch im Interesse 
der deutschen Technik liegen, dafs auch sie den 
von den englischen Gelehrten mit Erfolg ein
geschlagenen Weg selbständig weiter verfolgt.

K. Gum lieh.
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Mittheilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.

Vorrichtung zur Entnahme von Gasproben 
aus Heizkanälen

Von W . S i e v e r t s .

D ie V orrich tung*  (D .R .P . Nr. 100 781) besteh t 
aus einem  B eh ä lte r, der von e iner biegsam en 
und  beschw erten  M em bran x  in  zwei gleich grofse 
K am m ern  l und k go the ilt ist. Die eine K am m er 
w ird abw echselnd durch  die R ohre a un d  b 

m it dem H eizkanal, aus 
dem  G asproben en tnom 
m en w erden sollen, und 
e inem  U n tersuchungs
appara t, die andere  durch  
das R ohr c m it e iner 
W asserle itung  v e rb u n 
den. Liifst m an d u rch  e 

W asser in  die K am m er l s tröm en , so w ird sich 
die M em bran x  lieben und  das in k en tha ltene  Gas 
durch  o dem  U n te rsu ch u n g sap p ara t zufiihren. 
Nach U m ste llen  der D reiw eghähne e un d  f  fliefst 
das W asser durch  d aus l aus, die M em bran w ird 
sich senken und  durch & Gas in  die K am m er k 
eingesaugt. — A us w elchem  M aterial, die M em bran 
fü r U n tersu ch u n g 'h e ifse r Gase herges te llt ist, w ird 
le ider n ich t gesagt.

Bestimmung des Metallgehalts der Erze.

E ine einfache M ethode zur B estim m ung des 
M etallgehalts der E rze .giebt O t t o  W i t t  an.** 
D ieselbe g rü n d e t sich a u f  den U nterschied  im  
specifischen G ew icht von Erz und G angart. W itt 
bed ien t sich  e ines G laskolbens von 500 ccm In h a lt, 
d er m it e inem  hingen 25 m m  w eiten  g rad u irten  
H als versehen  is t. Von dor zerk le inerten  und  
ge trockne ten  P robe w erden genau 500 g abge
wogen und  in  den  v o rh e r bis zu r 0 M arke m it 
W asser gefü llten  K olben gebracht. A us dem  v e r
d räng ten  W asservolum en kann  m an au f G rund  e iner 
v o rh e r em pyrisch  festgeste llten  Scala d irec t den 
E rzgehalt (angeblich b is au f  0,05 °/o M etallgehalt 
genau) angeben. Die ganze P robe  n im m t ein- 
schliefslich des T rocknens n u r  10 bis 15 M inuten  
Z eit in  A nspruch  und  e ignet sich daher in sbe
sondere dazu, den G ang der m agnetischen  A uf
b e re itung  zu con tro liren .

* „T hon industrie-Z eitung“ 1900 Nr. 81 S. 1184.
** „T eknisk  T id sk rift“ (A btheilung fü r C hem ie 

und  B ergw esen) 1900 S. 42—43.
V I.SS

Colorimetrische Methode zur Bestimmung 
des Schwefels im Roheisen.

In  H eft 4 dieses Jah rg an g s S. 211 w urde  eine 
co lorim etrische M ethode zur B estim m ung  des 
Schw efels im  R oheisen von W . G. L i n d l a y  
(„School o f M ines“ 1901 X X III, 24) veröffen tlich t, 
welche seh r geeigne t e rsch e in t, d ie K ritik  der 
Fachcollegen herauszufo rdern .

A uf Gr und d e r mi r  bekann ten  R eaction  des 
P a rad im eth y lp h en y len d iam in s a u f  Schw efelw asser
stoff habe ich  vor längerer Z eit in  ganz analoger 
W eise , wie es H e rr  L ind lay  em pfieh lt, den 
jew eiligen Schw efelgehalt von R oheisen oder 
S tahl m it der m eh r oder w eniger in tensiven  
Färbung  des d u rch  den en tb undenen  Schw efel
w a sse rs to ff  gebildeten  T e tram sth y lth y o n in ch lo rid es 
(CioHisNsSCl  +  S IIiO ) in  E ink lang  zu bringen  
v ersuch t, m eine V ersuche aber haben  R esu lta ts  
zu Tage gefördert, w elche ganz absurd  und fü r  die 
P rax is  vo llständ ig  unb rau ch b ar w aren. Die G ründe 
fü r  m eine Mifserfolge w aren  seh r naheliegend 
und  ich w ill m ir erlauben , in  N achfolgendem  die
selben etw as n äh e r zu beleuchten .

D urch B ehandeln  von R oheisen  oder S tah l 
m it v e rd ü n n ten  S äuren  soll der gesam m te Schw efel 
in  Form  von Hs S und  (CH3)s S ausgetrieben  w erden. 
Dio h ierbei en tw eichenden  Gase fäng t H r. L ind lay  
in  A etznatron  (w ahrschein lich  in w ässriger Lösung) 
auf. Es b ilde t sich nu n  je  nach der C oncentration  
der L auge ein G em enge von N atrium sulfid  (NaaS), 
N a triu m su lfh y d ra t (Na S H ) sowie versch iedene 
Polysulfide des N atrium s. Dafs H»S in A lkali
laugen n ich t q u a n tita tiv  gebunden  w erden kann , 
und le tz tere  seh r w enig befäh ig t erscheinen , 
Schw efelw asserstoff g u t zu absorb iren , w ird jed e r 
F achm ann  le ich t zugeben und  kann  m an sich 
auch davon infolge des w ährend  des E in le itens 
au ftre ten d en  G eruches nach  Schw efelw asserstoff 
überzeugen. D ie L ösungen des Na* S sind seh r 
unbeständ ig  und  erfo lg t schon an  der L u ft seh r 
le ich t O xydation zu N a trium th io su lfa t (NasSsOä) 
und Na O H . (M itscherlich, Pog. An. 8, 441.) Bei 
höherer T em p era tu r w ird ein  T heil des Schw efels in 
Schw efelsäure übergeführt. (H onig, S itzungsberich t 
der A kadem ie der W issenschaften , W ien  88, I I ,  535.) 
Infolge des m itg e fü h rten  W asserdam pfes h e rrsch t 
bei der Schw efelbestim m ung nach  d ieser A rt in  
der V orlage s te ts  höhere  T em p era tu r vor. Das 
N atriu m su lfh y d ra t h ingegen  v e rlie r t in w ässriger 
L ösung schon beim  D urch le iten  von L uft, W asse r
stoff, S tickstoff u . s  w. seinen Schwefel, d er in  
Form  von Hs S entw eicht. (Com ptes rend . 64, 606. 
Gernez.) D asselbe is t bei höhere r T em p era tu r

3
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seh r le ich t zersetzlich , und beim  längeren  F o r t
setzen  des P rocesses finde t sich  in  der L ösung 
n u r  m eh r Na O H  vor.

A us dem  G esagten  g eh t hervo r, dafs A lkali
laugen m it Schw efel n u r  seh r labile V erb indungen  
eingehen, dafs sie also zu r A bsorp tion  fü r  den 
q u a n tita tiv  zu e rm itte ln d en  Schw efel n ic h t 
em pfoh lensw erth  erscheinen . L ind lay  d ig e r ir t 
h ie ra u f  e inen  a liq u o ten  T heil se in e r Sulfidlaugo 
m it P arad im e th y lp h en y len d iam in  in  sa u re r L ösung 
u n te r  Z usatz  von E isenchlorid . E s b ild e t sich 
h ierbei das T e tra m eth y lth io n in ch lo rid  (M ethylen
blau Cis IIisN sS C I), welche E eaction  jedoch  nach 
m einen  E rfah ru n g en  ungee igne t is t, als B asis 
e iner co lo rim etrischen  Schw efelbestim m ungs
m ethode zu d ienen . Die w ässrige blaue L ösung  
w ird  d u rch  H 2 S oder N a2 Sa O3 (N atrium th iosu lfa t), 
zu dessen B ildung  nach dem  Y orhergesag ten  die 
B edingungen  v o rhanden  sind, ze rse tz t resp . en tfä rb t. 
A lkalioxydhydrate  bew irken Z erfall in  M ethy len 
v io lett, L eukom ethy lenb lau , D im ethy lam in  u. s. w.

A ehnlich  v e rh ä lt s ich  das von L ind lay  
em pfohlene L au th sch e  V io le tt (A m im inothiodi- 
p h o n ilim in  C1 2 H 9 N3 S). Die L ösung  is t  v io le tt 
b is  v io le ttro th  u n d  fluo resc irt ro th b rau n . A uf 
Z usatz  von  W asser w ird  die L ösung  b lau  und  dann  
v io le tt. Boi E in w irk u n g  von A lkalien  b ilde t sich 
an fangs T h iono lin  (C1 2 H8 N2 SO), w elches sich m it 
p u rp u r ro th e r  F arbe  und  b ra u n ro th c r  F luorescenz 
löst, sp ä te r b ilde t sich T hionol (Cu H 7 NSOs).

W ie h ie rau s  zu ersehen  is t, können  im  V er
laufe der von  L indlay in  V orschlag  gebrach ten  
Schw efo lbestim m ung e ine M enge R eactionen  ein- 
tre te n , die fü r sich  A enderungen  der F arbennuance  
ziir Folge h ab en , welche R eactionen  n ic h t das 
W esen  des Processes bedingen, d ie jedoch das 
R esu lta t e iner S chw efelbestim m ung nach  d ieser 
M ethode illu so risch  m achen , abgesehen  davon, 
dafs schon w äh rend  des E in le iten s  von  H 2 S in 
Na O H  ein bedeu tender A n th e il von H jS  w irk u n g s
los en tw eich t. A uch g laube ich , dafs e in  colori- 
m e triseh e r V ergleich  zw eier fluo resc irender F a rb 
stofflösungen se lbst dem  geüb testen  A uge S chw ierig
k e iten  m achen  dü rfte .

D ie R eaction  von P arad im e th y lp h en y len d iam in  
au f  Schw efelw asserstoff is t ,  ebenso wie die des 
N a triu m n itro p ru ssid s, a u f  Schw efelw asserstoff resp . 
Schw efelalkalien  e i n e  seh r em pfindliche und  können  
au f  diesem  W oge schon  S pu ren  von  Schw efel 
q u a lita tiv  nachgew iesen  w e rd e n ; eine q u a n tita tiv e  
Schw efelbestim m ung  in  E isensorton , w elche au f 
G enauigkeit A nspruch  e rheb t, auf R eactionen  zu 
g ründen , deren  g la tte r  V erlau f uns n ic h t genügend  
g a ra n tir t  e rs c h e in t , h a lte  ich  au f  G ru n d ' des 
V orh e re rw äh n ten  für v ie l zu gew agt.

J u r j e w k a ,  9. F eb ru a r 1902.

Ing. ehem. Theodor Nashe,
C h e f c h c m i k e r  d e r  D o n e z - J u r j e w k a - H ü t t e n w e r k e

Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an wä h r e n d  
zwei er  Monate zur Einsichtnahme für Jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

24. Februar 1902. Kl. 1 a, A 8325. Schlamm- 
abscheidevorrichtung für Sandwäschen. Em il von Arx, 
Olten, Schweiz; V ertr.: E rnst von M essen nnd Kurt 
von Niessen, Pat.-Anwälte, Berlin N W . 7.

Kl. l a ,  D 11194. Schüttelherd mit endloser 
Pfanne. W alter Mc. Dermott, London; V ertreter:
E. W . Hopkins, Pat.-Anw., Berlin C. 25.

Kl. 7 a, K 21879. Büchse zum se lbsttä tigen  
Wenden des gewalzten Stabes zwischen zwei W alz
werken. Franz Kostorz und Robert Olbrich, Gleiwitz.

Kl. 7 e , U 1772. Durch Drehung geschlitzter 
Bleche erzeugtes Metallgitter. Universal Metal Lath 
and Patent Company, Ncwyork; V ertr.: Fr. Meffert. 
und Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin NW . 7.

Kl. 18 a, F  15 030. Verfahren zum Einfuhren 
fester Kohlenstofftlieile in den Hochofen. William 
James Foster, Darlaston, Engl.; V ertr: Hugo Pataky 
und W ilhelm Pataky, Berlin NW . 6 .

Kl. 24b, W 17 064. Feuerung für Kohlenstaub. 
The W estlake Company, Newyork; V ertr.: Paul Müller, 
Pat.-Anw., Berlin NA\y, 6 ,

ausländische Patente.

Kl. 26 a, T 7355. Verfahren zur Herstellung; von 
K ohlenoxydes aus minderwerthigem Brennstoff. F ried
rich Timm, Hamburg, Elisenstr. 15.

Kl. 31b, M 2 0  067. V erschlufs-Vorrichtung für 
Formkasten bei Formmaschinen. Fa. C. G. Mozer, 
Göppingen, W ürtt.

Kl. 48c, D 10 611. Dreh- und kippbarer Tisch 
für Email-Auftragmaschinen. Albert Dormoy, Songland, 
Frankreich; V ertr.: F . C. Glaser und L. Glaser, Patent- 
Anwälte, Berlin SW. 6 8 .

Kl. 49h, L 15 793. Maschine zur mechanischen 
H erstellung von Gliederketten aus D raht. Georges 
Lemaitre, Courcelles-Presles, Seine et Oise; V ertreter: 
C. Fehler!, G. Loubier, F r. Harmsen und A. Büttner, 
Pat.-Anwälte, Berlin NW . 7.

Kl. 49 i, H 26 283. Verfahren zur Herstellung 
von Turbinenrädern. Otto Hörenz, Dresden-A., Pfoten- 
hauerstrafse 43.

Kl. 81 e, M 20 047. Einrichtung zum Heben und 
Transportiren von Schienen und anderen Walzproducten 
nach und von den Lagern sowie zum Zurechtlegen 
auf denselben. Nicolaus Missing, Ruhrort.

27. Februar 1902. Kl. 27 b, S 14008^ Regelungs
vorrichtung für Gebläsemaschinen. Société Anonyme 
John Cockerill. Seraing, Belg.; V ertr.: F. C. Glaser 
und L. Glaser,' Pat.-Anwälte, Berlin SW. 6 8 .

Kl. 31b, C 8495. Verfahren und Maschine zur 
Herstellung von Gufsfonnen mittels eines aus
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mehreren beweglichen Theilen bestehenden Modelles. 
H arry Clifford Cooper, Chicago; Vertr.: Carl Pieper, 
Heinrich Springmann und Th. Stört, Pat.-Anwälte, 
Berlin KW . 40.'

Kl. 50 c, S 15 739. Kugelmühle mit zwei oder 
mehreren liintereinander geschalteten Mahltrommeln. 
Gebrüder Sachsenberg, G. m. b. H., K ofi lau a. Elbe.

3. März 1902. Kl. 18b, L 14 264. Verfahren 
zur Herstellung einer Stahllegirung für kleinere Stahl- 
gujfsstücke. Andres Gustaf Lundin, Boston; Vertreter: 
Carl 0 . Lange, Hamburg 11.

Kl. 18 b, R 14 745. Schwingender Puddelofen. 
Jam es.Peter Roe, Pottstown, Penns., V. St. A .; Vertr.: 
C. Fehlert und G. Loubier, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 24 f, 0  3611. Kost aus cylindriseben, mit 
Längsnuthen versehenen Stäben, welche durch Räder
werk in langsame, gleichgerichtete Rotation versetzt 
werden. Nicolai Otto, Niebüll.

Kl. 31b, C 9027. Vorrichtung zur Herstellung 
von Giefslöchern in Gufsformen. Harry Clifford Cooper, 
Chicago; V ertr.: Carl Pieper, Heinrich Springmann 
und Th. Stört, Pat.-Anwälte, Berlin NW . 40.

Kl. 31b, C 9028. Vorrichtung an Formmaschinen. 
Harry Cliiford Cooper, Chicago; Vertr.: Carl Pieper, 
Heinrich Springmann und Th. Stört, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW. 40.

Kl. 31c, F  13 641. Giefsereianlage für Röhren 
und ähnliche Gegenstände. F. J. Fritz, Wetzlar.

Kl. 40b, P  12 547. Verfahren zur Herstellungvon 
Legirungen der Metalle der Eisongruppe mit Aluminium. 
Wladyslaw Pruszkowski, Schodnica, Galizien; Vertr.: 
Arthur Baermann, Pat.-Anw., Berlin NW. 6 .

Kl. 49c, C 9846. Hydraulische Niet- oder Stanz
maschine. Samuel Shearer Caskey, Philadelphia, 
V. St. A.; V ertr.: A. du Bois-Keytnond und Max AYagner, 
Pat.-Anwälte, Berlin NW . 6 .

Kl. 49 f, B 30 214. Verfahren zum Härten _ und 
Anlassen von Stahl. William R. Bennett, New Britain, 
Conn., V. St. A .; Vertr.: Max Lorenz, Berlin NW. 52.

Kl. 49 f, H  25 643. Verfahren und Gesenk zur 
Herstellung von Schienetistofsenden und Weichen- 
zungen. John Stanley Holme, Manchester, Engl.; 
V ertr .: C. G. Gsell, Pat.-Anw., Berlin NW . 6 .

Kl. 49 f, H  26 906. Vorrichtung zum Anlassen ge
härteter Stahlgegenstände. W ilh. vom Heede, Krebsöge.

Kl. 49 g, G 16 070. Feilenhaumaschine. John
Greene, W arrington; V ertr.: H. Heimann, Pat.-Anw., 
Berlin NW . 7.

6 . März 1902. Kl. 1 a, B28223. Entwässerungsvornch- 
tung für Kohlentrockenthürme. Fritz Baum, Hernei.Westf,

Kl. 7 a , O 3670. Kupplung für Walzwerke.
Herrn. Ortmann, Völklingen a. d. Saar.

Kl. 7b, Sch 17154. Verfahren zur Herstellung 
von Rippenheizrohren. Carl Gottfried Schmidt, Bad 
Goczalkowitz, O.-S.

Kl. 7c , G 14 898. Verfahren zur Erzeugung
scharfer Prägungen auf flachen Gegenständen. Gesell
schaft für Huber-Pressung, C. Huber & Co., Karlsruhe.

Kl. 7 c, W  16 840. Maschine zur Dehnung ge
schlitzter Bleche. Herbert E. W hite, Niles, Ohio, 
V. St. A.; V ertr.: F. Meffert und Dr. L. Seil, Patent- 
Anwälte, Berlin NW. 7. n

Kl. 7e, A 7670. Maschine zur paarweisen H er
stellung von Hufnägeln. Benjamin Judd Abbott, 
Chicago; Vertr.: C. v. Ossowski, Pat.-Anw., Berlin W. 9.

Kl. 18b, G 15 556. Verfahren zur Herstellung von 
Siliciumeisen im elektrischen Ofen. Gustave Gin, P aris, 
Vertr.: B. Müller-Tromp, Pat.-Anw., Berlin SW 12.

Kl. 31c, T 7069. Hülsengiefsmaschine. Hans 
Tirmann und Hugo Tirmann, Pielach b. Melk a. d. D., 
Vertr.: Dr. R. W irth, Pat.-Anw., Frankfurt a. M. 1.

Kl. 49c, Sch 17 788. Lufthammer mit selbst
tä t ig e r  Festhaltevorrichtung des Hammers in seiner 
höchsten Stellung beim Oeffnen des Lufthahnes. 
Friedrich Schlegel, Marienberg i. Erzgeb.

Gebrauchsmustcreintragungen.
3. März 1902. Kl. 1  b, Nr. 168 690. Vorrichtung 

zum Wiedergewinnen von Spritz- und Schlackeneisen, 
bestehend aus Brechwalzwerk und Magnetauffang- 
trommel. Oskar Meyer, Göppingen.

Kl. 24a, Nr. 169 548. Flainmofenfeuerung mit 
unter dem Peckengewölbe in den Feuerraum ein- 
inündenden Dampfstrahlgebläsen zum Ansaugen von 
Verbrennungsluft und Vermischen derselben mit den 
entweichenden Feuergasen. Fa. Franz Marcotty, Berlin.

Kl. 49b, Nr. 169 389. Apparat zum Schneiden 
von Rund- undQuadrateisen aufTrägerschneidmaschinen 
bezw. Lochstanzen mit Zahnstangenantrieb der durch 
Patentschrift 31 632 bekannten Art, aus einem Ober- 
messerhalter, einem kastenartigen, das Obermesser 
führenden Untermesserhalter und einem stellbaren 
Niederhalter bestehend. Hugo John, Erfurt, Pilse 8 .

Kl. 49 b, Nr. 1 1 ) 9  499. Fagoneisen - Schneidvor
richtung für W inkel- und 1 "-Eisen mit einem einen 
Theil des Untermessers bildenden, die eine Schneid
kante aufweisenden, verstellbaren und feststellbaren 
Untermesscrschieber. Hugo John, Erfurt, Pilse 8 .

Kl. 49 b, Nr. 169 500. Fagoneisen - Schneid Vor
richtung für f -  und W inkel-E isen  mit einem auf 
schrägem Gleitstück herabgleitbaren | -Eisenmesser. 
Hugo John, Erfurt, Pilse 8 .

Kl. 49 d, Nr. 169 308. Rohrscheere mit zwei unter 
Hebeldruck stehenden, die Form eines Rohres zeigenden 
Schneidbacken. Franz Oesterheld, Remscheid-Viermg-
bausen. . . ,
■ i Kl. 4 9 d, Nr. 169 R ll. Blechscheere, mit zwischen 
die Griifschenkel schwalbenschwanzförmig eingesetztem 
Bleirolir.Schneider. W alter Schmidt E. Sohn, Remscheid- 
Vieringhausen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 4!)f, N r. 125 G07, vom 26. Mai 1899. 
C h a r l e s  H i l l  Mo r g a n  i n  W o r c e s t e r  (V. St. A.). 
Mechanische Beschickungsvorrichtung fü r  Glühöfen 

Die Barren <7, welche an der obersten Stelle der 
schrägen Ofensohle f  nacheinander durch eine seit
liche'beffnung eingeführt werden, werden durch eine 
oder mehrere Schubstangen <Z‘, die durch Vermittlung

von Pleuelstangen d und Winkelhebeln c von:, der 
Zugstange b ans hin und her bewegt werden, allmäh
lich nach der Auszugöffnung h  geschoben. Die Hub
geschwindigkeit der Schubstangen wird so gewählt, 
Safs die unten herausgezogenen Barren während ihres 
Aufenthaltes im Ofen die gewünschte Glühhitze an- 
nchmen können.

KI. 1 t,  Nr. 125112, vom 30. November 1899. 
P. W. H a s s e l  in H a g e n  i. W . Walzwerk zum 
gleichzeitigen Auswalzen mehrerer Roststäbe.

Zwischen Voll- oder Halbmondwalzen mit cin- 
gravirten symmetrisch nebeneinander liegenden Rost
stabformen werden hellrothwarme Metallstäbe von 
entsprechendem Querschnitt in einem ftalzgang aus
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gewalzt, wobei durch die symmetrische Lage zweier 
Roststäbe nebeneinander ein Verzerren derselben ver
mieden wird. Um mit demselben W alzwerk Koststäbe 
von verschiedener Länge herstellcn zu können, sind

in die Walzen auswech
selbare Matrizenköpfe x  
eingelassen, welche Gra
vi rungen für die Roststab- 

F? köpfe von verschiedenen 
Längen haben. Zur Her
stellung sehr langer 
Roststäbe sind auf dem 
Umfange der Halbmond

walzen halbe, symmetrisch zu einander liegende Formen 
eiugravirt, in denen in zwei "Walzgängen erst die eine 
und dann die andere Hälfte der Roststäbe erzeugt 
wird. Durch Abgraten unter Pressen, Scheeren u, s. w. 
erhält man aus den Walzstücken die gebrauchsfertigen 
Roststäbe.

Kl. 7 a ,  Nr. 125 200, vom 14. Decembcr 1900. 
D e u t s c h  - 0 e s t e r r e i e h i s c h  e M a n n e s m a n n 
r ö h r e n - W e r k e  i n  D ü s s e l d o r f .  Speisevoiy 
riclUung für Pilgerschritt-Walzwerke.

Das hintere Ende der Dornstange d, welche in 
einem Schlitten s gelagert ist und vorne das W erk
stück w trägt, welches zwischen den Walzen a b aus-

gewalzt werden soll, 
„i »a 0  f h g besitzt einen Kolben/',

\ {') \ \ ^  der sich in dem Ge-
•5 8 (2 ) * '~ häuse h bewegt und

b f p  I durch eine Feder g
nach vorwärts gescho
ben wird, sobald der 

Angriff der Walzen, welche das W erkstück in entgegen
gesetzter Richtnng bewegt haben, beendet ist. In  dem 
vorderen Ende des Cvliuders h ist eine besondere Buffer
feder o vorgesehen, welche den Schlag des Kolbens/gegen 
Ende der Vorbewegung aufnimmt. Der glejche Stofs 
des Werkstückes wird durch die Kappe m und die 
Feder i aufgenommen. Statt der Federn kann auch 
eingeschlossene Luft oder Gas benutzt werden.

Kl. 50c, Nr. 125847, vom 4. Juli 
1900. R i c h a r d  Cl uc a s  i n L i v e r p o o l  
(Engl.). Abstreicher fü r  Walzen u. dgl.

¡Um ein gleichmäfsiges Anliegen des 
Abstreichers an den W alzenkörper auf 
seiner ganzen Länge dauernd zu erzielen, 
is t der in bekannter W eise auf einer zur 
W alzenricbtung parallelen Achse n dreh- | 
bar angeordnete Abstreicher b auch um j 
einen normal zur W alzenrichtung an
geordneten Zapfen c beweglich gemacht.

KL 49 f ,  N r. 125088, vom 9. November 1899. 
A l l g e m e i n e  T h e r m i t g e s e l l s c h a f t  m i t  b e - 
s c h r ä n k t e r  H a f t u n g  i n  E s s e n  a. d. R u h r .  Ver
fahren zum  Vereinigen metallischer Körper miteinander 
durch ein mittels Aluminium aus seinen Verbindungen 
ausgeschiedenes flüssiges Metall.

Die zu verbindenden Theile werden dadurch auf 
Schweifshitze gebracht, dafs zwischen die in geeignetem 
Abstande voneinander gebrachten Theile ein durch 
Aluminium aus seinen Verbindungen abgeschiedenes 
hocherhitztes Metall hindurcbfliefsen gelassen wird. 
Dann werden beide Theile durch Zusammenpressen 
miteinander verschweißt. Das Verfahren soll be
sonders zum Vereinigen von Eisen- und Stahlgegen
ständen dienen.

K l. 20a, N r. 120097, vom 1. März 1901. A c t i e n -  
g e s e l ls o l ia f t  f ü r  F e l d -  u n d  Kl e i n b a l i  n e n - B e d a r f  
v o r m a l s  O r e n s t e i n  & K o p p e l  in Be r l i n .  Seil
klemme fü r  Seilhängebahnen.

An die beiden um den Zapfen n drehbaren Klemm
backen a und 6 , zwischen denen das Seil z  sich be

findet, greifen zwei S tre
bearme d und f  gelenkig 
an, die durch Laschen c 
miteinander verbunden 
und um Bolzen o dreh
bar sind. Die Fortsätze l 
der Arme d und f  sind 
in den Rillen von auf 
der Welle i befestigten 
Excentern n und h ge
lagert, so dafs sie beim 
Drehen derselben ge- 

hoben^und gesenkt und infolgedessen die Kniehebel 
a f  b d - gebeugt oder gestreckt werden, was ein F rei
geben ¿.bezw. Festklemmen des Seiles z  zur Folge hat.

' fl * :  —•"
- 'K l. 7 f, Nr. 125113, vom 28. März 1900. L eo  

K u n s t  i n  G r ö d i g  be i  S a lz b u rg . Walzwerk zur  
Herstellung von Hufsiabeisen.
l'V Die Herstellung der Hufstabeisen erfolgt bei 
diesem W alzwerk in bekannter W eise zwischen einer

Unterwalze a m it einer 
oder mehreren F lach
spuren b und einem 
oder mehreren aufeiner 
oberen AValze auswech
selbar befestigten, in 
die Flachspur der U n
terwalze eingreifenden 
Ringen c, die mit Aus
sparungen für die Stol
len und Griffe des Huf

eisens versehen sind. Zur leichteren Auswechselung 
bezw. Einstellung der Ringe c sind auf der Oberwalze 
zu beiden Seiten Ringe g von verschiedener Breite an
geordnet, welche durch auf die Walze aufschraubbare 
Muttem h festgehalten werden und dadurch die Ringe c 
in Stellung halten.

KL 7 a ,  Nr. 125111, vom 15. Februar 1899. 
E d w a r d  W i l l i a m  M e K e n n a  i n  Mi l w a u k e e .  Ver
fahren und Walzwerk zu r Profilirung abgenutzter 
Eisenbahnschienen.

Die abgenutzten Eisenbahnschienen werden in 
glühendem Zustande in einem Vorwalzwerk durch 
Druck auf Kopf und Fufs in ihrer Höhenrichtung 
niedergewalzt und auf gleiche Höhe gebracht und so

dann in einem Kaliberwalzwerk in der Höllenrichtung 
so weit ausgestreckt, dafs sie in den in Betracht, 
kommenden Abmessungen ihr ursprüngliches Profil 
wieder erhalten.

Die alten Schienen wandern in die Glühöfen a. 
werden aus diesen den Vorwalzwerken e zugeführt und 
niedergewalzt; dann kommen sie auf Transporttische nt, 
welche sie an Transportrollen c abgeben, die sie 
wiederum den Kaliberwalzen d zuführen. Aus diesen 
■werden die Schienen auf Förderwalzen zu den R icht
walzen geleitet.



15. März 1902. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 337

KI. 49 c ,  Nr. 125087, vom 8 . Juli 1900. J o b .  
B u r k h a r d t  i n B a y r e u t h .  Stangenfallhammer mit 
Zahnstangcnanlrieb.

Der an einer Zahnstange e befestigte Fallbär wird 
dadurch angehoben, dafs die Welle r mit stark steigen

dem Gewinde mittels des 
Handhebels p nach links 
verschoben wird,  wo
durch das lose, auf der 
Antriebswelle h sitzende 
Zahnradg, welches in die 
Zahnstange e eingreift, 
durch den Knpplungs- 
theil « gegen den stetig 
umlaufenden Kuppluhgs- 
theil i angeprefst und zur 

Mitdrehung gebracht wird. Beim Lösen der Kupplung 
vermittelst des Handhebels;; fällt der gehobene Hammer
bär abwärts.

r ‘.Í5 K l. 7 b, Nr. 126112, vom 7. August 1900. G u s t a v  
W i l k e  i n  G r ü n e  i n , We s t f .  Vorrichtung zum Um
formen von rohr- und topfförmig vorgebildeten Hohl
körpern durch Pressen mittels Druckflüssigkeit.

Die Vorrichtung be
steht aus der mehrthei- 
ligen Matrize a, welche 

'  nach Formung des W erk
stückes b zum Heraus
nehmen desselben mit
tels der Schraubenspin
del c auseinandergezogen 
werden kann, und dem 
Kolben d mit Durch
bohrung e, welcher sich 
in dem grofsen Kolben f  
führt. Letzterer ist oben ¡ 
ringförmig ausgcbildet j 
und umschliefst bei sei

nem Hochgehen die Matrize a fest, während der koni
sche Kopf des kleinen Kolbens d abdichtend gegen den 
Rand des W erkstückes geprefst wnrd. Durch Rohr g 
wird Druckwasser in den Innenraum des Werkstückes 
eingeführt, das letzteres der Form der Matrize ent
sprechend auftreibt. OciTnung h dient zum Ablassen 
des Druckwassers nach beendeter Pressung.

K l. 2 4 a ,  Nr. 125459, vom 5. August 1899.
H. L i p f f e r t  in N I e d e r p f a n n e n s t i e l  bei A u e  
in Sachsen. Rauchverzehrende Feuerung.

Der Brennstoff wird durcli einen oder mehrere im 
Ofengewölbe vorgesehene Kanäle a aus Trichtern c

durch Förderschnecken b 
dem Feuerungsraume so 
zugeführt, dafs er die 
ganze Rostfläche mit ke
gelförmigen Haufen d 
bedeckt, deren Spitze 
das Ofengewölbe nicht 
erreicht. Dadurch, dafs 
sowohl die Kegelober

flächen, als auch die -ununterbrochen frei einfallenden 
Kohletheilchen der Verbrennungsluft stetig ausgesetzt 
sind, soll eine rauchlose Verbrennuug des Brennstoffes ei - 
zielt werden. Die Brennstoffzufuhr wird hierbei so ge
regelt, dafs beständig ebensoviel Brennstoff angeführt 
wird, als davon verbrennt.

K1.49c, N r. 125 027, vom 3. April 1900. R.M. D a e l e n 
in  D ü s s e l d o r f .  Druckwasserpresse mit aufrecht
stehendem Gerüst. ,

Die Arbeitskolben a sind an den oberen Hinnen 
der Säulen b befestigt und die zu ihnen gehörigen

Oylinder c sind an einem Träger d derartig an
gebracht, dafs der an demselben befindliche nach 
unten wirkende Prefsstempel e in der Mitte zwischen

den Cylindern c liegt. 
Zum Hochheben ic r  
Tlieile c, d, e dienen ent
weder Tauchkolben f  in 
dem Grundrahmen l der 
Presse oder Verlängerun
gen n der Säulen b ober
halb der Kolben a und 
dazugehörige an den Ar- 
beitscylindern c befes
tigte Cylinder y. Die 
Zuleitung des Druck
wassers in die Cylinder c 
und g erfolgt durch eine 
oder mehrere durch

bohrte Säulen b, um die äufsere Rohrleitung mit dem 
festliegenden Grundrahmen l zu verbinden und vor 
Bewegungen zu sichern.

Kl. 49f, Nr. 125418, vom 24. Januar 1901. C a r l
E n g e l s  i n  S o l i n g e n  - G r a f r a t h .  Vorrichtung
zur Regelung der Gebläseluft bei Schmiedefeuern.

In  dem Schmiedefeuer befindet 
sich eine Platte p , die auf einer 
Stange t befestigt ist und durch 
diese unter Vermittlung der Stan-

fen bezw. Hebel c, f, s, h mit 
em Absperrorgan der Gebläse

luftleitung r  in Verbindung steht. 
Durch das Gewicht g ist letztere 
für gewöhnlich geschlossen. Beim 
Einbringen des Schmiedestückes 

wird jedoch auf die P latte p  ein Druck ausgeübt, der 
ein Oeffnen der Gebläseluftleitung zur Folge hat. In 
dessen kann die Leitung r  auch unabhängig hiervon 
durch Niedertreten des Hebels f  geöffnet werden.

Kl. 49e, Nr. 125028, vom 
13. Januar 1901. F r e d e -  
r i c k  W i l l i a m  T a n n e t t -  
W a l k e r  i n  H u n s l e t  (Eng
land). Hydraulischer Fall- 
hammer.

Der Hammerbär a ist mit 
zwei Cylindern c und d, 
welche 'au f feststehenden 
hohlen Stangen e und f  
gleiten, verbunden. Durch 
die Stange e tritt Druck
wasser in den Cylinder c und 
hebt den Hammerbär a an, 
wodurch gleichzeitig in dem 
zweiten Cylinder d ein ab
geschlossenes Luftquantum 
comprimirt wird, um mittels 
desselben die Abwärtsbewe
gung des Bärs zu beschleu
nigen. m ist ein Rückschlag

ventil, durch welches entwichene Luft wieder ersetzt 
werden kann.

Kl. 18 o, Nr. 120179, vom 18. Januar 1901. 
G e o r g  AVoe l f e l  in B e r l i n .  Verfahren zur Wieder
herstellung von verbranntem Stahl.

Der verbrannte Stahl wird in Hellrothgluth in 
ein Pulver gesteckt oder mit einem Pulver bestreut, 
welches aus acht Theilen Borax, zwei Theilen Salmiak, 
vier Theilen Kolophonium und einem Theil Salpeter be
steht. Alsdann wird er in bekannter Weise gehärtet.
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K l. 7e, Nr. 12501», vom 26. Mai 1900. G e o r g  
L ö s s l e i n  u n d  F r i e d r i c h  S t e t t u e r  i n  N ü r n 
b e r g .  Verfahren zu r  Herstellung von Kiemenscheiben.

In ein Rohrstück a wird 
ein Röhrkreuzstück b mit 
beliebig vielen Stutzen ein
geschoben und in demselben 
derartig befestigt-, dafs zwei 
Stutzen dieNabeder Riemen
scheibe bilden, während die 

übrigen zu ersteren senkrecht stellenden Stutzen zur 
Versteifung des Scheibenkreuzes und alsRadarme dienen.

Kl. 49g, Nr. 125110, vom 18. Juni 1899. P e t e r  
H e i n t z  i n  L u d w i g s h a f e n  a. Rh .  Sandstrahl
gebläsen" undstück.

Das zum Schärfen und Reinigen von Feilen dienende 
Sandstrahlgebläseniundstück besitzt zwei verschieden 

gestellte Schlitze b und c, 
b durch welche der Dampf

d,fi""n    ausströmt und den durch
Oeft'mnigen d und e aus- 
tretenden Sand ansaugt und 
gegen die Feile schleudert. 

Die Stellung der Schlitze ist so gewählt, dafs durch 
den einen der Sand in schräger Richtung auf die Feile 
geworfen wird und diese schärft, während er durch 
den zweiten Schlitz in senkrechter Richtung gegen die 
Feile geschleudert wird und diese reinigt.

K l. 7c, Nr. 12501S, vom
3. Juni 1900. E i s e n h ü t t e n 
w e r k  M a r i o n h ü t t e  b e i  
K o t z e n a u .  A c t i e n - G e -  
s e l l s c h .  ( v o r m.  S c h l i t t 
g e n  & I I a a s e )  E i s e n 
h ü t t e n w e r k  M a 11 m i t  z 
i n  M a 11 m i t z i n  Sc  h i e  s. 
Schutzvorrichtung fü r  Ma
schinen m it stofsendem Gang, 
besonders Ziehpressen.

Das Netz d, welches mit 
seinem oberen Ende auf der 
Stange c befestigt ist, wird 

durch Vermittlung der Kette, h und der Rolle l, die an 
dem auf und nieder gehenden Tisch oder einem anderen 
beweglichen Theile der Presse angeschraubt ist, dem 
Gange der Maschine andauernd gleichmäfsig voreilend 
aufcei'ollt und niedergelassen.

K l. 40 f, Nr. 12(! ISO, vom 30. Januar 1901. 
G u s t a v  M ö l l e r  in H o h e n l i m b u r g  i. W. Ver
fahren zum  Glühen von Gegenständen aus oxydirbarem  
Metall unter Vermeidung von Oxudbtldung.

Die Glühtöpfe, welche die zu behandelnden Gegen
stände enthalten, werden während des Glühens luft
leer gehalten.

Kl. 1 0 a , N r. 120320, vom 24. November 1901. 
A l p h o n s  C u s t o d i s  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren, 
schlecht backende Kohlen, besonders Braunkohlen, 
verkokungsfähiger zu  machen.

Das Verfahren besteht darin , dafs den Kohlen 
der beim EisenhUttenproeefs sich ergebende Gichtstaub 
oder ähnliche, beim Verhüttungsprocers sich ergebende 
metallische Abfälle vor der Verkokung zugesetzt und 
mit diesem gemischt werden. W ird diese Mischung 
der Hitze in den zur Verkokung dienenden Oefen aus- 
gesetzt, so schmilzt das in den betreffenden Abfällen 
vorhandene Eisen und bildet ein feines Gerippe in 
dem sich bildenden Koks, so dafs dieser zwar eine 
poröse, aber druckfeste Masse bildet, wie solche be
sonders für den Eisenhüttenbetrieb geeignet ist.

Es wird hiermit namentlich dem Eisenhütten
betriebe die Möglichkeit geboten, auch schlecht backende 
Kohlen unter gleichzeitiger Verwerthung der bisher 
werthlosen Abfälle zur Verkokung zu bringen und für 
den Betrieb zu benutzen.

Kl. 40b, Nr. 125227, vom 28. September 1900. 
A. E. R o m p a  i n  W i l h e l m s h a v e n .  Vorrichtung 
zum Gehrumjsschneiden von Winkeleisen.

Das Messer m  is t in dem vertical beweglichen 
Scheerenstempel s in wagerechter Richtung verschieb

bar eingerichtet. Diese Versehie- 
bung tritt beim Niedergehen 
des Scheerenstempels von selbst, 
ein, indem der an dem Messer m 
angebrachte Schuh i  auf der 
schrägen Fläche k  abwärts 
gleitet und hierdurch eine seit
liche Verschiebung erfährt. 
Diese Einrichtung bezweckt, 
beide Schenkel desWinkeleisens 

zugleich zu zerschneiden. Da der Ausschnitt des Auf
lagers n so grofs is t, dafs das Arbeitsstück in dem
selben auch schräg, eingelegt werden kann, so ermög
licht die Vorrichtung, Gehrungsschnitte in verschiedenen 
W inkeln auszuführen.

KI. 71), N r. 126233, vom 18. Ju li 1900. N i l s  
S t j e r n s t r ö m  i n G e n f .  Verfahren zu r  Herstellu ng 
von doppelwandigen Körpern m it Kanälen fü r  die 
Circulation von Flüssigkeiten und Gasen.

Zunächst wird das eine (c) der Bleche mittels 
eines Rollenpaares mit Ausbiegungen f  versehen und 

zwar bei plattenförmigen Kör
pern mitzickzaekförmigen,bei 
cylindrischen mit schrauben
linienförmigen. H ierauf wer
den die beiden Blechtafeln 
bezw. Blechkörper c und d 
auf einander gelegt und beide 
dann derart zwischen Rollen 
a b hindurchgeführt, dafs auch 
das zweite Blech d eine E in

biegung erleidet und beide Bleche längs diesen E in
biegungen fest ineinander gedrückt werden. Schliefs- 
lich werden die Ränder zusammengelöthet oder gefalzt.

Kl. 7 a , N r. 125288, vom 12. December 1899. 
J o s .  G i e s h o i d t  i n  D ü s s e l d o r f .  Walzwerk zum  
Quer-Auswalzen hohler Körper.

Das Walzwerk, welches zum Auswalzen hohler 
Körper über einem Dorn dient, besteht in bekannter 
W eise aus den Walzen w, durch die das W erkstück s 
auf dem vorwärts bewegten Dorn b ausgewalzt wird 
und deren gemeinsame Einstellung durchD rehung des

Zahnkranzes r  unter Vermittlung der mit den Walzen- 
trägern t verbundenen Zahnräder z  erfolgt.

Neu an derartigen W alzwerken ist die Einrichtung 
zum Drehen des Werkstückes zwischen den Walzen w. 
bestehend in einer in der Längsachse des Dorn es b an
geordneten, durch Riemscheibe m angetriebenen W elle a 
mit Längsverschiebung, welche mit einer Vierkant
hülse v einen am vorderen Ende des Werkstückes 
vorgesehenen Vierkant umfafst und so^ ih re  Dreh
bewegung auf das W erkstück überträgt.
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ein Träger, versteift durch Stangen b und c. An j 
den Trägern d sind die Finger t zur Aufnahme der 
Eisenstäbe angelenkt. (In der Zeichnung in der Längs
richtung dargestellt.) Das untere tragende Ende von e 
steht horizontal. Das hinter dem Träger <1 befindliche 
schräg aufwärts stehende Ende von e wird in Stellung 
gehalten durch je einen zweigliedrigen, andererseits 
an der drehbaren Stange f  nngelenkten Hebel /% dessen 
Glieder eine gerade Linie bilden, wenn die beladenen 
Fingerenden horizontal stehen. Es bedarf nur eines 
geringen (mittels Seiles ausgeübten) Ruckes an dem

oder sie kann mit einer feuerfesten Auskleidung ver
sehen sein. In  diesem Palle greift sie zweckmäßig 
mit einem ringförmigen Theil über den obersten etwas 
eingezogenen Theil der Gicht, so clafs sie, um der 

i verschiedenen Wärmeausdehnung Rechnung zu tragen,
! sich (teleskopartig) darauf verschieben kann. Bei 
| dieser Anordnung der Gasableitungen soll auch weniger 
| Erzstaub weggeführt werden.

etwas gröfser als die Breite von b ist. Die Ständer d 
sitzen auf einem (in der Längsrichtung gesehen dar
gestellten) Querträger e, dessen Mitte mittels einer 
Büchse um den Zapfen g drehbar ist. Die Unterfläche 
der Büchse ist mit einer mittleren Versenkung ver
sehen, welche über einen entsprechenden Vorsprung h 
des Lagers i greift. Peripher sind an der Unterilächc 
der Büchse und auf i Spurrinnen f  vertieft, zwischen 
denen Kugeln k laufen. I ist eine obere Absteifung 
für den Bolzen. Letzterer vermittelt das seitliche, 
die Zapfen c das senkrechte Schwingen von b.

Nr. 607-140. W i l l i a m  S. I l a l s e y  i n  P i t t s 
b u r g ,  Pa., V. St. A. Ladevorrichtung.

Die Ladevorrichtung ist bestimmt, Schienen und 
Stäbe von verschiedenen Stellen aufzunehmen und an 
einer anderen Stelle abzulegen, also z. B. bei^ der 
Zusammenstellung einer aus verschiedenen Sorten Stab- 
und dergl. Eisen bestehenden Sendung aus den Be
ständen eines Lagerplatzes benutzt zu werden, a ist

fest an f  sitzenden Hebel g, um f  zu drehen, den 
zweigliedrigen Hebel einknicken zu machen und die 
vorderen Enden der Finger e durch Ilerabsinken von 
den geförderten Stäben zu entladen. Mittels eines 
Gegengewichtes stellen sich die entladenen Finger 
wieder horizontal, h ist eine Wäge Vorrichtung, i deutet 
eine Vorrichtung ah, um das Ganze zu heben und zu 
senken, i ist an einem doppelten Laufkrahn auf- 
gehängt zu denken.

Nr. 6 6 8  791 und 6 6 8  792. L u c i e n  J.  B l a k e  in 
L a w r e n c e  und L a w r e n c e  N.  M o r s c h e r  in 
N e o d e s h a ,  K a n  s., V. St. A. Verfahren und Vor
richtung zur magnetischen Erzscheidung.

Die Erfindung bezieht sich auf Fälle, wo ein aus 
einem guten Leiter bestehendes Material auszuscheidcn 
ist aus einem Gemisch mit einem schlechten Leiter, 
beide selbstverständlich in pulverförmigem Zustande. 
Das endlose Förderband a ist elektrisch leitend und

bei b mit der Erde 
leitend verbunden, c e r
hält von irgend einer 
geeigneten Quelle her 
eine positive elektro
statische Ladung. Das 
Pulver auf a wird also 
negativ geladen. Fällt 
es auf die positiv ge
ladene oder noch besser 
(bei rl) mit der Erde 
verbundene und der 

negativ geladenen 
Fläche e gegenüber
stehende Fläche f, so 
wird das gut leitende 
Pulver, wie gezeichnet, 

nach x  fallen, da es sich momentan positiv umladet, 
während das schlecht leitende Material hierzu merk
liche Zeit braucht, infolgedessen so lange an f  ent
lang gleitet, dafs es nach y fällt. Dies kann durch 
eine weitere positiv geladene Fläche g unterstützt 
werden. Die Fläche f  könnte auch durch eine mit 
dem Scheidegut sich bewegende endlose Fläche (Walze) 
ersetzt werden.

N r. 669012. J u l i a n  K e n n e d y  in P i t t s b n r g ,  
Pa., V. St. A. Gaxfang fiir Hochöfen.

Um dem obersten Theil a der Gicht längere 
Lebensdauer zu .verleihen, bleiben die Wände undurch
brochen. Die Gasableitungen b werden infolgedessen 
durch die Decke geführt. Die Decke kann mit einem 
Rand c versehen und dann mit W asser gekühlt werden,

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 667335. J a i ne s  L.  R e c o r d  in M i n n e 
apol i s ,  Minnesota, V. St. A. Schüttrumpf für Kohlen 
oder Erz.

Um den festen Schüttrumpf a greift der beweg
liche b nur soweit, dafs die seitliche Bewegung des 
letzteren in ausreichendem Umfange möglich ist.'_§Die 
Erfindung bezieht sich auf die in horizontaler und 
vertiealer Ebene drehbare Lagerung von b. b ist 
bei c an zwei Ständern d aufgehängt, deren Abstand
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S t a t i s t i s c h e s .

Deutschlands Einfuhr von Eisen-, Mangan- und anderen Erzen im Jahre 1901.*
Auf Grund dankenswertlier Mittheilungen der Firma W m . H. M ü l l e r  & Co. in Rotterdam sind wir 

in der Lage, darüber folgende Angaben zu machen. Es wurden eingeführt:

a) E i s e n e r z e .

ü b e r
R o t t e r d a m

ü b e r
A m s t e r 

d a m
z u s a m m e n

ü b e r
R o t t e r d a m

ü b e r
A m s t e r 

d a m
z u s a m m e n

S p a n i e n . t t t N o r w e g e n . t t t

B ilb a o ..............................
S a n ta n d e r ......................

669 209 
186 523

1340
11418

670 649 
197 941

D ro n th e im .....................
S k i e n ..............................

52 
38 860

— 52 
38 860

D ic id o ..............................
Castro Urdíales . . . .
S o n a b ia ..........................
R ivadesella.....................
Vivero ..............................
M a l a g a ..........................
A lm e n a ..........................
V il la r ic o s ......................

1 2 1  218 
72 720 

2 634 
1  660 

87 606 
24 730 

6100 
31 855 
15 100

4 732 
400

1 2 1  218 
72 720

2 634 
1  660

92 338 
25130 

6  1 0 0  
31 355 
15 100 
14 650 
67 746 
18 450
3 875 

11950

S c h w e d e n .
Gothenburg.....................
S to ck h o lm .....................
O x e lö su n d .....................
L u l e a ..............................
R o lm s u n d .....................

38 912

4 864 
1 1 0 0  

509 695 
338 081 

2  800

40 570 
143 007 

1  2 0 0

38 912

4 864 
1  1 0 0  

550 265 
481088 

4 000

P a razu e lo s .....................
C a r ta g e n a .....................
A g u i la s ..........................
M a r te lia .....................
P o r m a n ..........................

14 650 
61 796 
18 450 
3 875 

11950

5 950 I t a l i e n .

Santa Liberata . . . .  
Rio Marina/Elba . . .

856 540

19 608
36 203

184 777 

2 713

1041 317

19 608 
38 916

Sev illa ..............................
Agua Amarga . . . .  
Cala C onchas.................

1  600 
8  400 
3 600

—
1  600 
8  400 
3 600 G r i e c h e n 1 a n d.

55 811 2 713 58 524

T o r t u g a ! .
L issabon ..........................

1343 176 

980

23 840 1367 016 

980

E r g a s tc r i a .....................
S e rip h o s ................. •. .
A v lak i..............................

67 337 
58 838 

3150

5 300 72 637 
58 838 

3150
B a r re i ro .......................... — 1600 1600 129 325 5 300 134 625

F r a n k r e i c h .
C a e n ..............................

980

88157

1600 2 580 

88157

C a n a d a .
"Wabana . . . . . . . 189 460 - 189460

A l g i e r .
B o n a ..............................
B e n i s a f ..........................
H o n a ín e .........................

50 860 
162 718 
41 110

3 550 
46 349

54 410 
209 067 

41 110

G e s a m m t e  E i n f u h r  an E i s e n e r z e n

über R o tte rd am ....................................... 2 957 049 t
.. A m s te rd a m ..................................  268129 t

254 6 8 8 49 899 304 587 zusammen . . 3 225 178 t

b ) M a n g a n e r z e . c)  S c h w e f e l k i e s e . d)  N i c k e l e r z e .

R u  f s  1 a n d . t t t
'  P o t i ..................................

B a tu m ..............................
122 167 

3 070
3 300 125 467 

3 070
Ferner wurden eingeführt:

c) S c h w e f e l k i e s e .

I n d i e n .
B o m b a v ..........................

B r a s i l i e n .
Rio de Janeiro . . . .

125 237 

9 980

3 300 128 537 

9 980

S p a n i e n .
H uelva..............................
P o m aro n ..........................

(
177 136 
84 277

c
10 356 

985

t
187 492 
85 262

2 954 -- 2 954 26.1.413 11341 272 754
T ü r k  e i.

D erinage.........................
Dede A g a tc h .................

1016
2 424 

400

- 1016 
2 424 

400
d) N i c k e l e r ze .  

8  290 
2181 
1970 

772

8  290 

2  181 
1970 

772

G e s a m m t e  E i u f u h  
über Rotterdam . . . . 

,, Amsterdam . . . .

16 774; — 1 16 774 
r an M a n g a n e r z e n

.....................  142 011 t
. . . . . .  3300 t

Sydney (Albany) . . . .

N o u m e a ..............................
London (England) . . . . —

zusammen . . 145 311 13 213 - 13 213

* Vergl. hierzu; „Deutschlands überseeische E infuhr von Eisen- und Manganerzen 1896 bis 1900“ 
in „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 8  S. 408.
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RoheisertBrzeugung der deutschen Hochofenwerke (einschl. Luxemburg) in 1901

(ohne Holzkohlen — Bruch- und Waschelsen).

T o n n e n  z u  1 0 0 0  K i l o .

J a n u a r .................
Februar . . . .
M ä r z .....................
April ..................
M a i .....................
J u n i ......................
Juli .....................
A u g u s t .................
September . . .
October . . . .
November . . .
December . . . .

Summa in 1901

Puddel-Roh- 
eisen und 

Spiegeleisen

Bessemer-
Roheisen

Thomas-
Roheisen

132 446 40 761 389 997
125 877 35 702 339 742
129 947 39 226 373 509
117 298 42 920 362 613
111998 44 038 392 544
1 1 1  2 1 0 36 284 368 169
107 444 37 707 383 509
104 411 43 053 ■ 378 767

97 164 40 177 362 120
98 127 33 490 381 399

1 0 0  6 8 6 32 737 368 872
1 2 0  186 37 941 351 709

356 794 464 036 j 4 452 950

Giefserei-
Roheisen

132 008 
122 887 
129 913 
129 113 
128 194 
117 383 
120 879 
117 090 
125 759 
132 111 
125 001 
131 709

Summa 
Roheisen 
in 1901

695 212
624 208 
672 595 
651 9-14 
676 774 
633 046 
649 539 
643 321
625 220 
645 127 
627 356 
641545

1 512 107 7 785 887

Vertheilung auf die einzelnen Bezirke.

R h e l n l n n d -
W e s t f a l c n , S i e g e r l a n d

o h n e  S a a r - L a h n b e z i r k
b e z l i 'k  u n d u n d  H e .x s c n -

o h n e N a s s a u
S i e g e r l a n d

Gesammterzeugung . . 3 014 844 634 712
Puddel- und Spiegel

82,9eisen .......................... 2 2 , 6
Bessemereisen . . . . 74,2 5,1
Thomaseisen . . . . 38,4 0,3
Giefsereieisen . . . . 43,2 1 0 , 0
Gesammte Roheisen

38,7 8 , 1erzeugung . . . .

S c h le s i e n
u n d

P o n u n c r n

762 843

25,5
8,4
4,3

12,2

9,8

K ö n i g r e i c h
S a c h s e n

H a n n o v e r  
u n d  l i r a u n -  

sebweig

B a y e r n ,  ; S a a r b e z i r k ,  
W ü r t t e r a -  | L o t h r i n g e n  
b o r g  u n d  u n d  

T h ü r i n g e n  | L u x e m b u r g

S u m m a
D e u t s c h e s

R e i c h

20 942 341 985 113 813 | 2  896 748 7 785 887

0,9 0,5 1 , 0  16,6 =  1 0 0 , 0  l/o
0 , 1 1 2 , 2 0 ,0  0 ,0 =  1 0 0 , 0  %
o'o 5,0 2,0 50,0 =  1 0 0 , 0  ”/»
0 ,6 3,9 0,8 , 29,3 =  1 0 0 , 0  >

0,3 4,4 1,5 37,2 =  1 0 0 , 0  °/o

Nach amtlicher Statistik wurden erzeugt:

Puddeleisen
Bessemer- 

und Thomas
roheisen

Giefserei-
Roheisen

Bruch- und 
Wascheisen

Roheisen
Summa

t t t t t

In  1900 ......................
» 1899 .................
„ 1898 .....................

1897 .....................
„ 1896 ......................
» 1895 .................
„ 1894 ......................
„ 1893 ......................
„ 1892 .................
„ 1891 ......................

1  099 152 
1 222 687 
1 172 802 
1 256 392 
1 330 838 
1 193 992 
1334 559 
1 370 298 
1491 596 
1  553 835

5  983 044 
5 475 399 
4 850 368 
4481 700 
4 054 761 
3 373 223 
3 160 848 
2 831 635 
2 689 910 
2 337 199

1 424 394 
1 432 569 
1 277 565 
1 132 031 

976 947 
887 509 
874 624 
774 434 
746 207 
739 948

13 950 
12 477 
12 031 
11 343 
10 029 

9 777 
10 007 

9 635 
9 748 

10 235

8  520 540 
8  143 132 
7 312 766 
6  881 466 
6  372 575 
5 464 501 
5 380 038 
4 986 003 
4 937 461 
4 641 217

* Die „Ein- und Ausfuhr von Roheisen“, gleichfalls nach Monaten geordnet, siehe „Stahl und Eisen“ 
1902 Nr. 4 Seite 236. 4

VI.«
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Deutschlands FUseisenerzeugung im Jahre 1901.*
Aufgestellt von Dr. H. R e n t z s c h  für den „Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“.

Tonnen zu 1 0 0 0  kg
Saures Verfahren i Basisches Verfahren Zusammen Flurseisen

I. Rohblöcke
a) im Converter .
b) im offenen Herd (Siemens-Martinofen) 

I I .  Stahlformgufs

. .  . . .

299 816 3  9 7 5  070 
125 590 ! 1886 586 
HO 634 ß7 576

4 274 8 8 6  
2  012126 

107 210
zusammen . . 

Im Jah re  1000 zusammen . ,
465 040 5  9 2 9  182 

422 452 6  223 417
6  394 222 

6  645 860
* 3 kleinere Werke nach Schätzung.

Berichte Uber Versammlungen aus Facliveremen.

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin.

Ä  Sitz,Un?  V!('rcins für Kisenhahnkunde 
y -  Februar hielt Eisenbahnbauinspeetor P r ä n k e l  

aus Guben einen Vortrag iiher

„DitinpfloconiotiTo und Schnellverkehr“ .
E r führte etwa Folgendes aus:

Die Einführung des elektrischen Betriebes auf Voll
bahnen wird häufig wegen der zu erwartenden W i r t 
schaft leben \  ortheile empfohlen, die man sich ins
besondere durch die in grofsen Centralen billig her- 
zustelhmde k ra f t verspricht., die nach Umwandlung in 
J. .ktricitat und Leitung nach den betretenden Bahn
linien zur Zugförderung nutzbar gemacht werden soll  
Hierbei entstehen selbstverständlich Kraftverluste, 
welche ein solches Mafs erreichen, dafs die Kraft
erzeugung m der Locomotive bereits eine etwas gün
stigere wird; dieses Verhältnifs vergröfsert sich aber 
wesentlich zu Ungunsten des elektrischen Betriebes

, - T  ?Üt .n e b .e1 langen Züge, die sich
nicht gleich mafs ig über die Tagesstunden vertheilen, 
sehr grofse kraftschwanknngen im Gefolge haben, 
denen die elektrische Ucbertragung weder w ir tsc h a ft
lich noch technisch gewachsen ist. Bestehende F ahr
plane einer stark befahrenen Bahn weisen Schwankungen 
im Kraftbedarf von 1200 bis 6000 P. S. auf, es lassen 
sich aut solchen Linien kaum mehr kleinere Ziio-e 
fahren, da die Zugfolge schon eine dichte ist und auf 
den liahnhole.il für Rangirzwecke gewisse Zeit bleiben 
mu s, auch die Stationsbeamten für die Betriebs- und 
öicherheitsVorrichtungen die nöthige Zeit und Mufse 
h be?. ,we»n nicht Unfälle eintreten sollen
Is t die \\ irthschaftliehkeit elektrischer Bahnen aber 
eine ungünstige, so bleiben, abgesehen von der schon 
i/ 1 eSi l Rauehplas^e, nur noch ungünstige
JMgenschaften der elektrischen Bahnen übrig. vor allem 
die besonders in Kriegszeiten verhängnisvolle Ab
hängigkeit von den elektrischen Drahtleitnngen. Auch
X k f ,"  r  V  lii !' Amerika, wo man von jeher für 
elekti ische Vollbahnen schwärmte, is t eine starke E r
nüchterung eingetreten, so ist die wohl älteste elektrische 

. <fe.r J-’ennsylvaniabahn wieder mit Dampfbetrieb 
versehen worden. Auch für den „elektrischen Schnell
verkehr" ist wenig Aussicht vorhanden, da die Kraft

verluste hier wegen der grofsen erforderlichen Kräfte 
besonders grofs und kostspielig, die Motorwagen sehr 
schwer und ebenfalls theuer sind und endlich, wie theo
retisch und praktisch nachgewiesen, die Betriebssicher
heit wegen der Zerstörung des Oberbaues eine o-orin^e 
ist; der elektrische Betrieb würde für Vollhahnen bei 

I der heutigen Technik einen Rückschritt bedeuten. Viel 
günstiger nach allen Richtungen verhält sich die für 

1 Schnellverkehr ausgerüstete Dampflocomotive, welche 
auiserdein den Vortheil bietet, mehrere Wagen auf 
einmal zu betordern, was beim Bahnbetriebe erforderlich 

] lB. , . t*ie ktektroteclm ik die Bahn erobern, so mufs 
[ ?le . 0 1 'len ländlichen Nebenbahnen anfangen, wo 
I , .„ .nerc erforderlich sind und wo, zur Ver

billigung der Krafterzeugung, aus den Centralen die 
gerade nach dieser Richtung nothleidende L a n d w irt
schaft der Umgegend mit K raft für verschiedene Ma- 

1 sc..''nen uniJ elektrische Pflügen versehen werden
mufste. Die W ichtigkeit dieser' Mafsregel erhellt 
daraus, dafs nach einer im Landw irthschafts- Mini- 

i angestellten Untersuchung durch Einführung
der hefcultur der gesammte Getreidebedarf Deutsch- 
lands im Lande gedeckt werden könnte, 

i  !■ Ji.®',.(1 !eIseil ländlichen Kraftccntralen wäre auch 
: <!,e Möglichkeit vorhanden, die bisher zu wenig aus- 

genutzten asser- und W indkräfte in einem einheit
lichen elektrischen Sammelnetze auszünutzen und so 
die Unkosten zu Gunsten der L andw irtschaft und der 
Nebenbahnen weiter zu verbilligen. Hierzu wäre, freilich 
die Bildung einer „Studiengesellschaft“ erforderlich, 
um die Grundbedingungen für ein solches Unternehmen 
testzulegen. \\ as uns die Sonne des Nordens versagt, 
das mufs durch die Anwendung der Naturwissenschaften 
einig« mafsen ausgeglichen werden. Hier is t der Platz 
für dte Elektrotechnik; wären dagegen die elektrischen 
Bahnen zuerst erfunden worden, so hätte man die frei 
and unabhängig von einer Centrale die W elt mit 
Lultur uberziehende Dampflocomotive als gröfste Er- 
nndung des Jahrhunderts gepriesen.

Den Ausführungen des Vortragenden gegenüber 
etonte Geh. Baurath L o ch  n e r  die volle wirthschaft- 

liche^und technische Berechtigung ,1er Versuchsfahrten 
dei Studien^esellsehaft für elektrische Schnellbahnen 
und empfahl, an die Lösung der Frage weniger mit 
hypothetischen Betrachtungen als vielmehr, wie es die 
Gesellschaft gethan, mit praktischen Versuchen her
anzutreten.
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Verein deutscher Maschinen-Ingenieure.

In  der am 25. Februar d. J. abgehaltenen Ver- | 
Sammlung beschlofs der Verein zunächst, ein von ihm j 
in  H ö h e  von 10000.,// zu e r l a s s e n d e s  P r e i s -  j 
a u s s  e h r  e i b  e n , zu welchem die erforderlichen Mittel 
von der Norddeutschen Wagenbau - Vereinigung und 
dem Loeomotivverhande gestiftet s in d , wie folgt zu 
erlassen:

Preisausschreiben
a u f  E r l a n g u n g  von  E n t w ü r f e n  f ü r  B e t r i e b s 
m i t t e l ,  d i e  f ü r  s c h n e l l f a h r e n d e ,  d u r c h  
1)a m p  f 1 o c o t n o t i  v e n  zu  b e f  ö r d e r n d e  P e r 

s o n e n z ü g e  g e e i g n e t  s i n d .

Es wird verlangt der vollständige Entwurf einer | 
Dampflocomotive, die befähigt, ist, auf gerader, wage- j 
rechter Bahn einen Zug im Gewicht von etwa 180 t j 
mit einer Geschwindigkeit von 120 km in der Stunde 
auf die Dauer von 3 Stunden ohne Aufenthalt zu be- 
fördern. Die Wasseraufnahme kann im Fahren in i 
Abständen von etwa 1'20 km stattfinden. Die zuläs- : 
sige Höchstgeschwindigkeit des Zuges soll 150 km in 
der Stunde betragen. Zum Entwurf gehört aufser j 
dem Erläuterungsbericht und der Ermittlung der ; 
Leistungsfähigkeit die Gewichtsberechnung und die 1 
rechnerische Untersuchung der störenden Bewegungen.

Es werden ferner verlangt die vollständigen Ent
würfe von Eisenbahnwagen, die noch bei Geschwindig
keiten von 150 km in der Stunde einen durchaus be
triebssicheren und ruhigen Gang haben und so-ein.--. 
gerichtet s i nd , dafs sie den Reisenden auch bei U n
fällen den gröfstmöglichen Schutz bieten. Auf gute 
Durchbildung der Einrichtungen zur Lüftung, Be
heizung und Beleuchtung der Wagen ist W erth zu 
legen; die Bremseinrichtungen sollen so beschaffen 
sein, dafs durch sie der Zug auf dem kürzesten Wege 
zum Halten gebracht werden kann. Der Zug soll nur 
eine Klasse führen und mindestens 100 Reisende mit 
ihrem Gepäck aufnehmen können. Einrichtungen zur 
Verabreichung von Erfrischungen während der Fahrt 
sollen vorhanden sein.

Bei der Construction der Betriebsmittel sind im 
übrigen die Bestimmungen der „Betriebsordnung für 
die Haupteisenbahnen Deutschlands“ , der „Normen 
für den Bau und die Ausrüstung der Haupteisenbahnen 
Deutschlands“, sowie der „technischen Vereinbarungen“ 
zu beachten; jedoch kann von den Vorschriften über 
die Verkupplung der Fahrzeuge abgesehen werden.

Den Entwürfen ist ein eingehender Erläuterungs- 
bericht nebst Berechnungen beizufügen. Die Gesammt- 
zeichnungen sind im Mufsstabe von 1 : 2 0 ,  die Theil- 
zeichnungen im Mafsstab 1 :1 , 1 :5  und 1 :1 0  aus
zuführen.

Die Betlieiligmuj an dem Wettbewerb steht 
deutschen Reichsangehörigen und in Deutschland an
sässigen Locomotiv- und Wagenbauanstalten offen; 
es werden für preiswürdige Lösungen der ganzen Auf
gabe (Locomotive und Zug) ausgesetzt: ein erster Preis 
von 5000 JC, ein zweiter Preis von 3000 Jt, ein 
dritter Preis von 2000 M. Soweit Arbeiten eingehen, 
die nicht im vollen Umfange dem Programm genügen, 
können in Ermangelung preiswürdiger Lösungen nach 
Beschlufs der Preisrichter Preise für hervorragende 
Einzelleistungen ertheilt werden.

Der Verein deutscher M aschinen-Ingenieure be
hält sich das Recht vor, die m it Preisen bedachten 
Arbeiten vollständig oder auszugsweise zu veröffent
lichen. Auch behält sich der Verein das Recht vor, 
diese Arbeiten an niafsgebender Stelle zur Kenntnifs 
zu bringen; sollte darnach eine versuchsweise Aus

führung beliebt werden, so werden die Verfasser gegen 
die Benutzung ihrer Ideen keinen Einspruch erheben.

Die Preisarbeiten sind bis zum 1. December 1902 
Mittags 12 U hr bei dem Schriftführer des Vereins 
deutscher Maschinen-Ingenieure, Hrn. Geh.Commissions
rath F. C. G l a s e r ,  Berlin SW, Lindenstrafse 801, 
einzuliefern. .Tede Preisarbeit ist mit einem Kenn
wort zu versehen, ln einem g l e i c h z e i t i g  einzureichen
den verschlossenen Briefumschlag, der aufsen das 
Kennwort trägt, ist der Name oder die Firma der 
Bearbeiter und die W ohnung anzugeben.

Die Beurtheilung der Preisarbeiten erfolgt durch 
die H erren: Ingenieur G r e d y ,  Kgl. Baurath und 
Fabrikdirector G r u n d ,  Kgl. Reg.- und Baurath H e r r  
Kgl. Oberbaurath a. D. K l o s e ,  Kgl. Baurath und 
Fabrikdirector R u m s c h ö t t e l ,  Kgl. Geh. Oberbau
rath W i e h e r t ,  Kgl. Reg.- und Baurath W i t t f e l d .

Den Vortrag des Abends hielt Hr. Regiernngs- 
und Banrath H e r r  über

Neuerungen an vierachsigen Durchgangs* 
Personenwagen.

Zunächst erläuterte der Vortragende die princi- 
piellen Unterschiede der Bauart der vierachsigen Ab- 
tlieilwagen und der vierachsigen Durchg&gäwagen. 
E rstere besitzen ein besonderes Untergestell, welches 
den Wagenkasten aufnimmt, während bei den letzteien 
Untergestell und AVävde ein sehr widerstandsfähiges 
constructives Ganze bilden. Sodann ging der V or
tragende dazu über, die verschiedenen Anordnungen 
d e r T h ü r e n  in Hinblick auf das schneite und bequeme 
Verlassen der Wagen zu besprechen. H ier möge nur 
hervorgehoben werden, dafs dem in der I  resse ge
machten Vorschläge, den an den Stirnseiten angebi achten 
schrägen Vorbau nicht einspringen zu lassen, damit 
die Thür ganz heruntergeführt werden kann, der Um
stand entgegensteht, dafs dann dieThüren im geöffneten 
Zustande bei senkrechter Stellung zum Geleise m das 
Normalprofil des lichten Raumes hineinragen. Aufser- 
dem würden bei einer derartigen Bauart auch die Auf
tritte  sehr unbequem werden. Sodann erläuterte der 
Vortragende die Frage, ol> es angängig und zweck- 
mäfsig sei, den Grundrifs der D-Zugwagen unter Bei
behaltung der jetzigen Breite so umzugestalten, dafs 
von jeder Seite wenigstens eine dritte Thür eingebaut 
werden kann, und ob sich der Einbau von Noththürcn 
empfiehlt. Nach eingehenden Erwägungen is t die 
Preufsisehe Staatsbahn Verwaltung dabin schlüssig ge
worden, dafs die Fenster in einer Breite von 800 und 
1 0 0 0  mm auszuführen sind, wodurch dieselben geeignet 
werden, a l s  Nothausgänge zu dienen. Die Verwendung 
derartig breiter Fenster ist dadurch ermöglicht, dafs 
es dem Vorstande der W erkstätten-Inspection Pots
dam, Eisenbahndirector Schumacher, nach eingehen
den Studien und Versuchen gelungen ist, eine ein
fache und brauchbare Ausgleichvorrichtung für das 
Fenstergewicht herzustellen. Aufserdem gelang es 
Hrn. Eisenbahndirector Schumacher m it Hülfe der 
Firm a Julius Pintsch in Berlin, _ Metallfenstprrahmen 
von aufserordentlicher Festigkeit und Leichtigkeit 
herzustellen. Diese Rahmen werden aus Deltametall 
hergestellt, und zwar aus geprefsten Stäben, deren 
Material eine Festigkeit von 50 kg/qmm und eine 
Dehnung von 25 °/o besitzt. Aufserdem sollen, um das 
Verlassen des Wagens bei (iefahr zu erleichtern, die 
Fenstergurte länger gestaltet und m it Schlaufen ver
sehen, die Gardinenstangen als Handgriffe ausgebildet 
und an den äufseren Langseiten der Wagen Hand
griffe und Tritte angebracht werden. Ferner soll die 
Dampfheizung im Seitengange höher gelegt und als 
Trittstufe ausgebildet werden. Um bei Unfällen der 
Zusammenschiebung der Sitzbänke zu begegnen, soll 
eine sicherere Befestigung derselben unter sich, rrut 
dem Fufsboden und den Zwischenwänden angestrebt 
werden. Die Gasbehälter können bei dem jetzigen
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Liclitbedürfnifs infolge zu grofser Schwere nicht auf 
dem Daehe angebracht, sondern müssen am Unter
gestelle befestigt werden. Es wurden Versuche an
gestellt, um festzustellen, ob hartgelötliete oder ge- 
schweifste Gasbehälter den Vorzug verdienen, sowie 
ob bei dem Bau der Personenwagen mehr als bisher 
auf Vermeidung feuergefährlicher Brennstoffe Bedacht 
genommen werden kann. Diese sehr umfangreichen 
Versuche sind jedoch noch nicht zum Abschlüsse gelangt.

Berliner Bezirksverein deutscher 
Ingenieure.

In  der am 20. Mörz d. J. im Architektenhauso 
in Berlin stattfindenden aufserordentlichen Versammlung 
wird Hr. Professor H eyn-C harlo ttenburg  einen Vor
trag  über K r a n k h e i t s e r s c h e i n u n g e n  i n  E i s e n  
und  K u p f e r  halten, auf den aufmerksam zu machen 
wir uns erlauben.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Frankreichs Hocbofemvcrke am 1. Januar 1902.
Dem „Echo des Mines et de la Metallurgie“ vom 16. Januar d. J . entnehmen wir nachfolgende Ueber- 

sicht der in Frankreich bestehenden Hochofenwerke und ihrer Leistungsfähigkeit.

O s t e n

Z a h l  d e r  
H o c h ö f e n

I m
B e t r i e b

A u s s e r
B e t r i e b

P u d d e l e l s e n
G l c s s e r e i -
r o h e i-s e n

T h o m a s c i a c n

Société des Aciéries de Longwy . . . 7 6 i _ 1— 50 5— 450
Société métallurgique de Gorcy . . . . 2 1 i — 1— 40 —
Gustave Raty et Co. . .......................... i 1 3 — 1 — 8 0 —
Société métallurgique de Senelle-Maubeuge 3 1 2 — 1 — 80 —
S. a. des Ac. M ic h e v il le .......................... 5 3 2 — 1 — 1 0 0 2 — 280
F . de Saintignon et Co.: Longwy . . . 4 2 2 — 2 — 180 — .
Soc. métallurgique d'Aubrives et Villerupt 2 2 — _ 2 — 150 —

Société Lorraine industrielle à Hussigny 2 1 1 — 1 — 80 —
Société des hauts fourneaux de la Chiers 2 1 1 — 1 — 80 —
Soc. des hauts fourneaux de Villerupt-

L a v a l- D ie u ............................................... 2 1 1 1 - 1 0 0 — —
Société des Forges de la Providence: Relion 3 2 1 1 -  130 1 — 80 —
Société du Nord et de l’Est, à Jarville . 5 4 1 2 — 150 — 2 — 180
Société de Vezin-Aulnoye, à Pont-Fleuri, 3 1 2 1— 95 — —

à H o m é c o u r t ........................................... 2 1 1 — — 1 — 160
Châtillon-Conimentry : Neuves-Maisons . 4 2 2 1 -  130 1 — 90 —
Liverdun ........................................................ 2 — 2 — — —
Société Anon, des Hauts Fourneaux, Forges

et Aciéries de Pompey ...................... 4 2 2 — 2 — 240
Société de Montataire, à Frouard , . . 4 2 2 — 1 — 80 1— 85
Soc. anonyme des hauts fourneaux et fon

deries de Poni-à-Mousson . . . . . 5 5 — — > 5— 300 —
Société de Wendel et Cie ..................... 6 5 1 — 1 -  1 0 0 4 — 500
Forges de C h a m p a g n e .......................... . 4 4 2— 65 2— 65 —
Fonderies de B ro u s s e v a l.......................... 2 2 — 2 — 16 —
Capitain Geny et Co..................................... 1 1 — 1 — 8 _
Buffe-Danelle (C lia te l ie r ) .......................... 1 1 1 — — —
De Beurges (forges de Manois) . . . . 2 1 — 2  -  8 —

Z u sam m en .................................. 81 52 29 10— 678 25—1566 17—1895

4139 Tonnen
N o r d e n

Outreau (G. Robert et C i e ) ...................... 3 1 2 1 -  60 -- _ _
Aciéries do France .................................. 3 2 1 - -- 2— 250
Denain A n z i t i ............................................... 6 5 1 3 — 270 -- 2 -  2 1 0
Hauts fouru. Maubeuge .......................... 2 — 2 — -- .— ; — •
Hauts-fourneaux Sambre . . . . . . . 2 1 1 1 -  75 --- — —
V ezin-A nlnove................. .... o 1 1 1 -  1 1 0 -- _  —■
Société des forges de la Providence à 

lîautm ont ............................................... 2 1 1 1 — 180 _
Z u sam m en ................................... 2 0 1 1 9 7— 695 4 — 460

1155 Tonnen
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M i t t e l f r a n k r e i c h ,  S ü d e n  u n d  W e s t e n

Aciéries de la Marino (Boucau) . .
. ,  . | B e s s e re s ..................................

A la ,s{ T a m a r i s ..................................
Ariège Soc. mctallarg..........................
Chasse hauts fourneaux .................
Chatillon Commentry .....................
Commentry Fourchamb.: Montluçon

D c c a z e v ille ......................................
Comhescol ot de Langlade . . . .
Lerosne et Cie. (Larians) . . . ,
Firminy (Aciéries d e ) ................. -
For. d’Audincourt (Valay) . . .
F . de Fran.-Comté (Rans) . . .

F r a i s a n s ......................................
Gaz et h. fourn., Marseille . . .
Gonr.ju Alphonse (au bois) . . .
Société Honne-Luire (Le Pouzin)
M a z iè r e s ..............................
Périgord (Soc. métal, du) . . .
Pauillac (H. F. d e ) .....................
P inat (Ch.) & Cie. (Allevard)
Prénat de L aroche®  et Cie. . .
Rosières ( S o c ié té ) ..........................
Saut du T a r n ..................................
„ . . ,  (L e  C re u so t..................Schneider |  C e ttc ......................
Trignac .................................. ....... •_

Z usam m en.....................

Za hl der 
Hochöfen

Im
Betrieb

Auf* er 
Betrieb

Puddeleisen Gießerei
roheisen Thomaselsen

3 3 0 2 1/2 175 1/2— 30 1 —
2 — 80 -- ,—

7 4 3 2 — 80 —
3 2 1 2— 140 -- —

2 1 1 1 -  150 -- ■T--  .
2 1 1 1— 50 • --- -j --
2 1 1 _ 1 -  30 --
0 1 1 1 — 60 — -. — -
1 1 _ — 1 — 40 —

_ _ — __
1 1 _- 1 — 60 —
2 1 1 — 1— 40 —
2 — 2 — — —~
1 _ 1 — — ■ —.
2 2 0 1 -  60 1 — 60 —
1 _ 1 — — —

4 1 3 1— 40 — —
2 * 1 1 _ 1 — 60 —
2 2 _ 2 — 1 0 0 —
2 1 1 1 — 1 0 0 ' ' —
1 ! — 1 —■ —
2 ; i 1 — 1— 50 ‘—
2 i 1 1 - 1 — 2 0 j —
1 i — — --- i —
5 3 2 1 — 80 2 — 160
1 _ 1 — -- —
3 2 1/2— 65 1/2— 65 —

50 1 30 j. 26 17 1040 1 11 595 2 — 160

Yergl eicht man die Zahlen dieser Tabelle mit 
denen des Vorjahres, so ergiebt sich eine Verminderung 
der im Betrieb stehenden Hochöfen von 115 auf 93. 
Es standen unter Feuer am :

1795 Tonnen

F ran k re ich s  Ein-  un<l Ausfuhr  im J a h r e  1901.

1 .  J a n u a r 1 .  J u l i 1 .  J a n u a r

1 9 0 1 1 9 0 1 19 0 2

im O sten.............................. 65 54 52
14 13 1 1

in Mitteîfrankreicîij Süden
34 30nnd W e s t e n ................. 36

Zusammen. . . 115 1 0 1 93
Unter den Gesellschaften, welche ihre Production 

vermindert haben, befinden sich die Oefen von Mau
beuge, welche ihren einzigen im Betrieb befindlichen 
Ofen ausgelöscht haben. Seit dem 1. Juli haben auch 
Le Creusot, Micheville, Senclle-Maubeuge, Chasse und 
Le Pouzin Je einen Ofen kalt gelegt. Auch die 
Société de Saintignon et Cie. soll angeblich ihren 
Hochofen zu Gouraiiicourt im Laufe des März aus
lösch en. ____ . .

E ise iierzausfuhr in Tonnen.

—Tr.--------—:----
Einfuhr Ausfuhr

1900
t

1901
t

1900■
t

1901
t

Koks . . . .  
Eisenerz . .

1 572 520
2 119 003

1 429 530 
1  662 875

69 200 
371 799

64 700 
258 925

Roheisen . . 145 573 50 325 114 361 96 463
Ferromangan, 

Ferro - Sili
cium u.s.w . 

Ferro - Alumi
4 284 6  755 1 0 857

nium . . . 
Schweifseisen 
Flufseisen . .

58 590 
21 191

33 101 
' 8  754

33 718 
21 046

1
41 783 
56 705

Zus. Roheisen 
und Eisen- 
fabricate 229 638 98 935 169 135 195 809

A u s f u h r l a n d 1 5 9 9 19 0 0  ! 1 9 0 1

S pan ien .....................
I t a l i e n .....................
Schw eden .................
Oesterreich-Ungarn .

6  607 653 
186 973 

1 364 907 
240 046

5 962 509! 5 064 980 
136 169 108 121 

1264195! 1514 927 
197 336) 173 178

vou ueu gcimuutcu u. _ — —
Schweden eine Verminderung der Ausfahr erlitten; 
den gröfsten Rückgang hat Spanien aufzuweisen, doch 
ist der spanische Export noch bei weitem der be
deutendste. ( „ U e f i s t i i  M l n e r a  M e t a l l u r g i e n  y d e  I n g e n l e r i a “  

v o m  1 .  M ä r z  1 9 0 2 .)

Im  Veredlungs\ 
eingeführt

rerkehr wurden 
wieder ausgeführt

1900
t

1901
t

1900
t

1901
t

Puddelroheisen . 31 188 30 992 28 281 27 745
Giefsereiroh eisen 50 213 49 121 49 088 49 353
Holzkohlen- 

Schweifseisen . 1593
-, ’ • .f.’ ' 

1296 2 388 1453
Koks - Schweifs-

13 211 5 453 13 8 8 6 7 364
Bleche . . . . 4 084 3 599 5 738 2 466
Flufseisen . . . 4 966 2 1 0 2 1783 2 842

Zusammen . 1105 255 92 563 101164 91223
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Die Gesammt-Einfuhr des Jahres 1001 stellt sich 
somit auf 101498 t d. i. 148 3951 == 42,85 %  niedriger 
gegen 1900 und die Gesammt-Ausfuhr auf 287033 t 
d. i. 16 733 t — 6,10 °/o höher als im. Vorjahre.

Belgiens Eisenindustrie im Jahre 1901.*

Erzeugung an
Jah r Zunahme ( + )  

Abnahme (—) 
in 19011900 1901

R oheisen: 
Giefsereiroheiseu 
Puddclroheisen . 
Bessemer- und 

Thomasroheisen

t t
8 8  460* 86190 

306 439,178195

628 008'499 885

t %
2 270 =  2,56

— 128 244 =  41,85

— 123 723 Ł . 19,84
— 254 237 =  24,96

— 7 945 10,24

4- 52 138 =  18,32 
- f  44 193 =  12,20

— 128 157 =  19,57 
-  53 211 =  0,43

zusammen 
Schweifseisen: 

B le c h e ................

1 018 507764 270

77 605; 69 660 

284 6471386 785
sonstigeSchweifs- 

eisenfabricatc. •
zusammen 

Flufseisen: 
Blöcke u. s. w. . . 
Walzproducte . .

362 252j406 445

654 827 526 670 
564 056 510 845

Die Koksindustrie in Nen-SUd-Wales.

Die räumliche Ausdehnung der Kohlenfelder von 
N eu-Süd-W ales wird auf über 27 0 0 0  engl. Quadrat- 
meilen ( =  rund 70 000 qkm) geschätzt. Die Koks-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 948.

gewinnung wird seit Jahren sowohl in den nördlichen 
als auch in den südlichen Bezirken betrieben und hat 
das Ausbringen beider im vergangenen Jahre 43 000 
bezw. 52 000 t betragen. Der W erth der gesammten 

! Erzeugung war etwas über 77 000 S. Nach einem 
Bericht des Landesgeologen P i t t m a n  vom Jahre 
1892 standen Koksöfen nur auf acht W erken, Kohlen- 

| Wäschereien nur auf vier W erken im Betrieb. Seit
i dieser Zeit sind bemerkenswerthe Aenderangen und
' Verbesserungen nicht eingetreten. Meist ist noch der 

gewöhnliche Bienenkorbofen im Gebrauch.
Die Kohlenaufbereitung, anstatt sich weiter zu 

verbreiten, hat vielmehr durch Einstellung eines Be
triebes (auf den Bulli-Kokswcrken) eine Einhufse er
litten. Es giebt gegenwärtig zehn Kokswerke in der
Cobmie und nur in vier derselben wird die Kohle 
einem Waschprocefs unterworfen, bevor sic in die 
Verkokungsöfen gelangt. In dem nördlichen Kohlen
feld giebt es vier Kokswerkc, näm lich: Die Purified 
Coal and Coke Company bei Wallsend, die Singleton 
Coal and Coke Company bei Rix’s Creek, die Co- 
operativo Coal and Coke Company bei W allsend, die 
Browns Minnis Colliery Coke Werke bei Minnis. Auf 
den erstgenannten W erken wird die Kohle vor der 
Verkokung gewaschen, während auf dem letzteren nur 

] ein Theil der geförderten Kohle, nämlich das Gruben- 
j klein aufbereitet wird. Auf dem südlichen Kohlenfeld 
; .triebt es fünf Kokereien, nämlich: die Kokswerke der 
; Mount. Lyell Mining and Uailway Company, die Great 
i Australian Cokemaking Company ünandarra, die Bulli 

Colliery Kokswerkc zu Bulli, die Mount Plcasant 
Colliery Coke bei Wollongong und die South Clifton 

; Colliery Coke W erke bei South Clifton. Nur auf einem 
dieser Werke der Mount Lyell Company zu Port 
Ketnbla findet eine vorgängige Waschung der Kohle 
statt. Auf dem westlichen Koiilenfeld sind die einzigen 
W erke die der Oakley Park Coalmining Company bei

1 Lithgow; auch hier wird die Kohle vor d e r ' Ver- 
| kokung gewaschen.

Die folgenden Analysen von kürzlich genommenen 
Koksmustern sind in dem Laboratorium des Departe
ments für Bergbau ausgeführt worden.

F e s t e r
K o h l e n 

s t o f f
A s c h e

S c h w e 
f e l

S p e c i f .
U e w i e h t

N ö r d l i c h e  K o h l e n f e l d e r :

Die Purified Coal and Coke Company

Singleton Coal and Coke Company j
Die Co-operative Coal and Coke Company 

Die Minnis Colliery

Koks aus gewasch. Wallsend-
K o h l e ...................................

Koks aus gemischter Wasch
kohle von W allsend und
J l l a w a r a ..............................

Koks aus ungewasch. grofser 
und kleiner Kohle . . . .  

Koks a. gr. ungewasch. Kohle 
Koks aus gewasch. Klarkohle 
Koks aus ungewasch. Kohle 
Koks aus ungewasch. Kohle

8 6 , 2 0

86,78

87,83
90,30
88,85
86,50
83,881

1 2 , 2 1

12,08

10,14 
8 , 8 6  

1 0 , 1 1  
9,79 

11,84

0,44

0,44

0,48
0,44
0.44
o;46
0,38

1,827

1.783

1,755
1,831
1.783
1.783 
1,815

D a s  s ü d l i c h e  K o h l e n f e l d :

Die Mount Lyell Mining and Railway ( 
Company

Die (ireat Australian Cokemaking Company
Die Bulli Colliery Kokswerke 

Die Mount Pleasant Kokswerke 
Messrs Gill & Johnson Kokswerke

Koks aus gewaschener Kohle 
Koks aus gewaschener Kohle

und S ta u b k o h le .................
Koks a. gesiebter ungewasch.

Kohle " ................. ....
Koks aus ungewasch. Kohle 
Koks aus ungewasch. Kohle 
Koks aus ungewasch. Kohle

82.48

82.48

83,05
82,00
85,21
83,14

15,98

14,30

13,60
15,82
13,08
14,68

0,47

0,50

0,40
0,58
0,44
0,45

2,278

2,134

1,753
1,843
1,792
1,819

D a s  w e s t l i c h e  K o h l e n f e l d :  
Oakley Park Colliery’s Kokswerke Koks aus gewaschener Kohle 78,41 14,67 0,70 2,711

2 i a c h  „ T h e  I r o n  a n d  C o a l  T r a d e s  R e v i e w “  v o m  7 .  F e b r u a r  1 9 0 2 .
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x'»»fsl»ritaim i«“ii s Borg werk s-S tatist 1U .*
Xacli amtlichen Nachweisungen stellte sieh die. 

K o h le n f ö r d e r u n g  des Jahres 1901 auf 219037210 
tons treten 225 170 163 tons im Vorjahre; davon ent
fielen auf England 153 451070 tons (im Vorjahr 
159 314 365 tons), Wales 32 686 631 tons (32 618 99o 
tons), Schottland 32 796 510 tons (33 112 104 tons) und 
Irland 103029 tons (124699 tons). Die E i s e n s t e i n 
f ö r d e ru n g  helief sich auf insgesammt 8520 951 tons 
gegen 9 531 292 tons im Vorjahre und die Förderung 
von fe u e r fe s te m  T h o n  auf 2834997 tons gegen
2 844 676 tons im Jahre 1900.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 366.

Flufseisen- und S tah lerzeugung  in  O esterreicli- 
U ngiini.

Bereits in der Hauptversammlung des „Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute“ vom 25. April 1897 wurde 
eine von Höfrath Professor K u p e l w i e s e r  aut- 
gestellte Statistik der Flufseisen- und Stahlerzeugung 
in Oesterreich - Ungarn mitgetheilt* In  Ergänzung 
derselben bringt die „Oestcrreichische Zeitschrift iiir 
Ber<r- und Hüttenwesen“ eine neue, in ihrer Gruppirung 
etwas veränderte Aufstellung, welche den Zeitraum 
1863 bis 1900 umfafst. W ir entnehmen derselben die 
auf das letzte Jahrzehnt bezüglichen Zahlen.

* „Stahl und Eisen‘; 1897 Kr. 9 und 10.

O e s t e r r e i c h - U n g a r n s  F l u f s e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  1890 b i s  1900.

Windfrischprocefs Martinprocefs Summe
Summe

1
sauer ! basisch Summe !

1
Bauer ;

1

1
basisch Summe sauer basisch j

1890 Oesterreich . . . . 76 (¡84 
72 976

103 180 
31-841 !

179 864 
107 817 j

29 204 
4 700

133 808 : 
44 207

163 012 
48 907

105*88 
77 676

236 »88: 
79018'

342876 
156 7 24

1891

zusammen 

Oesterreich . . . .

149 660 1
60 713 1 
57 475 1

138 021 !
95 061 i 
41 262 1

287 681 1
155 774 
98737 1

33 9041
27 800 ; 

525 i

17» 015 j
150493 
52 709 j

211 919
178 293! 
53 231 !

183 564
88 513 
5-niOO

316036
245 551 

. »397'

49»600
334067
151971

1892

zusammen

Oesterreich . . . .  
U n g a rn .....................

118 188
50 379 
51.030

136 323 j
100 841
45 448 |

254 511
151220 
9;i 478 1

28 325 j 
20 114|

203 202
ISO 951 1
59 380 1

231 527
201 065 

59 380

14-6 413
70 493 
54030

339525
281792
101-828

486038
352285
158K58

1893

zusammen

Oesterreich . . . .  
U n g a r n .....................

104409 ;
48 657 
68 493

146 289 i
108 101- 
51 313

250 698 !
156 761 
119 806

20 114 
19 794

240 331
203 894 

69 421

26ü„445.
223 688 

69 421

124523 j
68 451 
68 493

386620 511143
3119981 380449 
120734 189227

1894

zusammen

Oesterreich . . . .  
U n g a rn .....................

117 150
47 784 
6!» 968-

159 417
133 131 
57 4 96

276 567 j
180 915 
127 461

19 794 
17 729 

-

273 315
254 835 

79 483

293 109
272 564 

79 -183

136 944
65 513 
«9 »68

432732
387966
136979

569 676
453479
206947

1895

zusammen 

Oesterreich . . . .

117 752
46 502 
80 579

190 627
127816 
65 518

308 379
174318 
146 097

17 729
18 576

334 318
304 747 
100 809

352 047
323 323 
KU) 80»

135 481
65 078 
81)579

524945! 660426
432563) 497641 
166M27j 246906

1896

zusammen

Oesterreich . . . .  
U n g a rn .....................

127 081
46 931 
73 172

193 334
157 216 

66 51-2

320 415
204 147 
139 714

18576
21 587 

1 413

405 556
356 973 
153 563 

3 265

424 132
378 560 
154 976 

3 265

i45 657
68 518 
74 585 

i - -

598890 741-547
514189 5S2707 
220105 294690 

3265! 3265

1897

zusammen 

Oesterreich . . . .

B osnien.....................

120 103
38713 
66 567

223 758
167 688 
65 778

343 861
206 401 
132 345

23 000
14 754 
3 529

513 801

405 098 
176 436 

(i 9nO

536 801
419 852 
170 965 

6 990

j 143 103
53 467 
70 096

737559 880662
572786! 626253 

■ 233214 303310 
(i »90; 6 -90

1898

zusammen

Oesterreich . . . .  
U n g a rn ................. ....

105 280
41 963 
66 081

¡ 233 466
I 181-650 
! 71310

j 338 746
i 226 613 

137 391

18 283
15 952 
4 298

1 579 524
¡480 125 

189 862 
8 669

597 807
j 496 077 
! 194 160 

H 669

123 563
57 »15 
70 379

i 8129901 936553
i 664775] 722690 
! 261172 331551 

8669¡ 8669

1899

zusammen

Oesterreich . . . . 
U n g a rn .....................

108 044
38 538 
41 894

255 960
186 643 
62 136

364 001
225 181 
104030

1 2d 250
j 18 314 

2 410

678 656
540 89 4 
226 1*5 

10 080

j 698 906
j 559 208 
■ 228 605 
; 10 080

128294
56 852 

, 44 304

9346 H
72753"
28833

1008(

1062»10
-! 784389 
ti 332635 
>! 10080

1900

zusammen

Oesterreich . . . .  
U n g a rn .....................

80 432
18 214 
49 842

¡ 248 779
| 182 809 
! 62 336

i 329 211
i 201 023 

112 178

i 20 724
i
j 23 196 
j 11387

j 777 169
557 110 

' 229 1:<9 
11 561

! 797 893
i 580 306 
! 240 586 
i 11 561

j 101 156
: 41410 
i 61229

¡1025948 1 127 104
i 73991»! 781329 
i 291 5351 352764 

115611 11561

zusammen 1 68 050 | 245 145 1 313 201 1 34 583 797 870 ! 832 453 I 102 639 1043015 1 145654
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Ungarns Berg- und Hüttenwesen in den Jahren
1899 und 19(10.*

-------------------------
M e n g  e im W erthe von

E r z e u g u n g 1 8 0 9 1 9 0 0 18 9 9 leoo
t t ksr

Eisenerz . . . . 1587600' 1666363 8958642110048011
Eisenkies. . . . 79519 87000 639783 667158
Frischroheisen . 451637 432817 34175568 31858286
Giefserei roh eisen 19631 22738 3287018 3700428
Steinkohle . . . 1238855 1367190 13005005 14486847
Braunkohle . . . 4292584 5128277 29353562 34340984
Briketts . . . . 31137 69353 449160 1157772
Koks . . . . . 10336 12973 191196 280870
K upfer.................
B le i .....................

165 181 239079 260546
2166 2031 740848 836644

Roh-Antimon und
615352Antimomnetall . 940

kg
846

kg
687225

G o l d ................. 3069 3270 10065315 10764576
S i l b e r ................. 20991 2 0 2 0 2 2432299 2306172

A u s f u h r : t
Eisenerz . . . . 593779 700790 3941217 4024147
Manganerz . . . 5073, 5740 28404 32396

An der Eisensteinförderung waren betheiligt:
D i e  B e r g l i i u i p t m a n r n c h a f t e ü :

Neusohl . . .  8719 t Szepes-Jglö . . 895505 t
Budapest . . . 315 639 t Z alatna. . . . 290128 t
Na^ybanya , . 8  0U01 Agram . . . .  15833 t

Oravicza . . . 132 5 3 9 1
( O e i t c r r .  Z e l u c l i r .  f ü r  B u r * »  u n d  H ü t t e n w e s e n  1 0 0 2 . 3 .  3 8 .)

Der lothringische Kohlenbergbau.
Der h art an das preufsische Saarrevier anstoßende 

lothringische Kohlenbezirk unifafst die Ausläufer der 
Saarkohlen-Ader, die sich weit nach Westen bis in 
den Kreis Bolehen hinziehen. Von deu drei im_ Be
trieb befindlichen Steinkohlenbergwerken ist bei weitem 
das gröfste die der Firma de Wendel & Co. zu Hayingen 
gehörige Grube „Schönecken“ bei Forbaeh, die fast 
den ganzen Bedarf der elsafs - lothringischen Eisen
bahnen au Locomotivkohlen deckt, und aufserdem «ine 
namhafte Ausfuhr betreibt. Das Steinkohlenbergwerk 
„Saar und Mosel-', dessen Actien bekanntlich im vorigen 
Jah r zum gröfsten Tbeil in deutsche Hände iiber- 

egangen sind, hat infolge dieser Veränderungen auch 
eutsene Verwaltung erhalten, lind so steht zu hoffen, 

dafs nach Fertigstellung der Neuanlagen die Kohlen- 
schätze dieses ausgedehnten Grubenfeldcs in wesentlich 
gröfserem Umfang als früher werden nutzbar gemacht 
werden können. Das dritte Bergwerk „Tja Houve“ bei 
Kreuzwald ist gröfstentheils in den Vorbereitungs
arbeiten begriffen, fördert jedoch auch bereits einige 
Mengen. Im  verflossenen Jah r betrug die Gesammt- 
förderung dieser drei Gruben 1 136 626 t im Werthe 
von 12 112 000 J l  (gegen 1071103 t  im W erthe von 
9 675 000 J l  im Vorjahr). Es erhöhte sich daher die 
Förderung um rund 65000 t, und der durchschnittliche 
Verkaufspreis für die Tonne stieg infolge der lebhaften 
Nachfrage von 9,03 auf 10,65 Die Ergebnisse der 
in der letzten Zeit, inbesondere von der Internationalen 
Tiefbohr-Gesellscbaft vorgenommenen Schürf- und Auf- 
schluIsarbeiten in den Kreisen Forbaeh und Bolcben 
haben dargethan, dafs die Kohlenlager in erreich
barer Teufe unter der Buntsandstein- und Muschel
kalk-Bedeckung in weit gröfserer Ausdehnung Vor

kommen, als man bislang angenommen hatte. Man 
hofft unter der aufgefundenen Gaskohle auch geeignete 
Fettkohle anzutreffen, die, wie man glaubt, voraussichtlich 
auch zur Verkokung geeignet sei.

Eisenerz Verschiffungen vom Oberen See 
im Jahre 1091.*

Die Erz Verladungen am Oberen See gestalteten 
sich in den letzten drei Jahren wie folgt:

Erzdistrict 1899
ton?»

1900
ton*

1901
tons

M arquette .................
Menominee . . . .
Gogebic......................
V erm ilion .................

3 757 010 
3 301 052 
2 795 856 
1 7 7 1 5 0 2  
6 626 384

3 457 522 3 254 680 
3 261221- 3 6 0 5 4 4 9  
2 875 295; 2 938 155 
1655 8201 178 6  063 
7 809 535! 9 004 890

Zusammen . . . 18 251 804 19 059 393|20 589 237

Auf die einzelnen Verschiffungshäfen vertheilte 
sich der V ersand:

Hafen 1899 1900 1901
tons tons tons

E sc a n a b a .................
M arquette.................
A s h l a n d .................
Two Harbors . . .
G ladstone..................
S u p e r i o r .................
D u lu th ......................
Eisenbahnversand .

3 720 218 
2 733 596
2 703 447
3 973 733 

381 457 
878 942

3 509 965 
350 416

3 436 734 
2  661 861
2 633 687
4 007 294 

418 854
1 522 899
3 8 8 8  986 

489 078

4 022 6 6 8  
2 354 284 
2 8 8 6  252
5 018 197 

117 089
2 321077
3 437 955 

431 715

Zusammen . . . 18 251 804;19 059 393,20 589 237

In obiger Aufstellung sind die Versendungen der 
auf kanadischem Gebiet 'belogenen Helen-Grube, die 
sich auf etwa 230 0 0 0  tons beliefen und zum gröfsten 
Theil nach den Hochöfen in Pennsylvanien und Ohio 
gingen, nicht mit einbegriffen.

Die Eisenerzgruben der United States Steel Cor
poration waren an den Verschiffungen des Jahres 1901 
mit 12 459 211 tons betheiligt.

( „ T h e  B u l l e t i n “  1 9 0 2  N r .  4 .)

Eisenglefsereien in den Vereinigten Staaten und 
Canada am 1. Januar 11)02.

Nach „Penton's Foundry L ist“ für 1902 bestanden 
am 1. Januar 1902 in den V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  
v o n  A m e r i k a  5490 Giefsereien, wovon 4615 Eisen- 
und 875 Gelbgiefsereien waren. Die Zahl der Eisen- 
giefsereien hat sich seit demselben Termin des Jahres
1900 um 470 vermehrt. Unter ihnen befanden sich im 
letzten Jahre 107 Giefsereien für schmiedbares Eisen 
gegen 95 im Jahre 1900, 72 (51) Stälilgiefsereien und 
269 (249) Ofengiefsereien. Die Hauptgebiete für diese 
Industrie sind" die an den grofsen Seen gelegenen 
Staaten N ew -Y ork, Pennsylvanien, Ohio, Illinois, 
Michigan, Indiana und Wisconsin. In  den zwei Jahren 
vom i. Januar 1900 bis zum 1. Januar 1902 hat sich 
in den genannten Staaten die Zahl der Eisengiefsereien 
folgendennafsen vermehrt: In New-York von 515 auf 
621, in Pennsylvanien von 646 auf 721, in Ohio von 

I  400 auf 436, in Illinois-von 298 auf 333, in Michigan 
von 230 auf 258, in Indiana von 185 auf 214, in W is
consin von 173 auf 185. Diese sieben Staaten enthalten 
hiernach zusammen 2668 Eisen- und Stälilgiefsereien, 
das sind 58 °/° der in den ganzen Vereinigten Staaten

* Vergl. Stahl und Eisen 1901 S. 366. * „Stahl und Eisen“ 1901 S. 83.
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von Amerika bestehenden derartigen Betriebe. Nächst 
den sieben aufgeführten Staaten sind noch Jowa mit 
124, Massachusetts mit 180 und New-.Tersey mit 155 
Giefsereien die für die fragliche Industrie bedeutendsten 
Gebiete. _ .

Ueber die Giefsereiindustrie in O a n a d a  ist tur 
den Anfang des Jahres 1002 zum ersten Male Ge
naueres bekannt geworden.

Canadisclie Kolilo in Europa.
W ie wir der Zeitschrift „Coal and Iron“ vom 

10. Februar entnehmen, beabsichtigt die Dominion 
Coal Company in Sydney, Cape Breton, gröfsere Ver
schiffungen canadischer Kohle nach europäischen Häfen 
zu machen. Dieselbe kann angeblich einige Schillinge 
billiger als die amerikanische Kohle nach den euro
päischen Häfen und selbst nach England geliefert 
werden und würde hierdurch ein neuer bactor in den 
Wettbewerb auf dem europäischen Kohlenmarkte ge
bracht werden. Vor einigen Wochen kam eine Sendung 
canadischer Kohle nach Bergen und wurde zu 15s Cd 
f. d. Tonne verkauft. Dieses^ war indessen nur eine 
Mustersendung, welche lediglich zum Zwecke der 
Prüfung eingeführt und mit Verlust verkauft wurde. 
Es verlautet auch, dafs die französische Regierung und 
andere grofse Abnehmer der canadisclien Kohle ihre 
Aufmerksamkeit zuwenden und soll ein Preis von 
14s 6 d f. d. Tonne loco W erft vereinbart sein.

Weitere Versuche mit derselben sind gegenwärtig 
in Genua im Gange, auch einige Sendungen nach 
Gotenburg stehen bevor. Die besagte Kolile soll für 
Hausbrand- und Kesselzweckc gut geeignet sein,^ auch 
behauptet die Dominion Company, jede beliebige 
Quantität liefern zu können. Zum Zwecke der Prüfung 
schickt die Compagnie mit der Behandlung der Kohle 
vertraute Heizer mit. Man glaubt, dafs die canadisclie 
Kohle geeignet sei, den Wettbewerb mit der englischen 
auf den neutralen Märkten aufzunehmen, sowie die 
amerikanische Kohle von dem europäischen Markt zu 
verdrängen.

Canadas Roheisenerzeugung im Jahre 1901.*
Nach der Statistik der American Iron and Steel 

Association belief sich die Roheisenerzeugung Canadas 
im Jahre 1901 auf ‘248 898 t gegen 87 4(37 t im Vor
jahre. Von der letztjährigen Erzeugung wurden 
232 555 t mit Koks und 16 341 t mit Holzkohle er- 
hlasen. Der Vorrath an unverkauftem Roheisen^stellte 
sich am Jahresschiufs auf 60 423 t. gegen 12 465 t am 
Schlufs des Vorjahres, die Zahl der Hochöfen, die 
sich im Laufe des Jahres um 4 vermehrte, betrug am 
31. December 14, während weitere 4 Hochöfen im Bau 
begriffen waren. ( „ T h e  B u l l e t i n “  1 9 0 2  S r .  4.1

Cubanische Eisen- und Manganerze.**
D er Abbau cubanischer Eisenerzlagerstätten im 

grofsenStil begann vor ungefähr 17 Jahren. Im Jahre 1884 
wurden 24 000 t Erz nach den Vereinigten Staaten 
verschifft, die Ausfuhr stieg im folgenden Jah r auf 
80000 t und beläuft sich im ganzen auf 4 500 000 t, 
welche fast insgesammt in den Vereinigten Staaten 
verarbeitet worden sind. Das Erz ist ein brauner
Hämatit, welcher in grofsen, leicht abzubauenden Lagern 
auftritt, angeblich 62 "/o Eisen enthält und für den
sauren Converterprocefs geeignet ist. Von den die
Lagerstätten abbauenden Gesellschaften ist die be-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 S. 481.
** Vergl. Wüst, Die Eisen- und Manganerzlager in 

Cuba. „Stahl und Eisen“ 1899.

deutendste die Juragua Iron Company, welche gegen
wärtig 300000 t Erz jährlich nach den Vereinigten 
Staaten verschifft, ih r zunächst steht die Spanish Ameri
can Company mit einer Ausfuhr von 200000 t, dieselbe 

i machte ihre erste Verladung im Jahre 1895. Die Berg- 
I arbeiter sind Ungarn, Italiener und Neger aus den aüd- 
; liehen Staaten und Westindien, die Minen liegen in 

einer Höhe von 200 bis 1500 Fufs über dem Meer,
' das Klima ist, obgleich lieifs, doch gesund und bc- 

sonders ziemlich frei von Mtilnrio,. Die Entfernung 
| der Gruben von der Stadt Santiago beträgt 50 bis 60 
! Meikn, fast alle haben ausgezeichnete Vcrbindungs- 
! wege nach der See oder nahegelegcneu Eisenbahn

stationen.
Ein besonders günstiger Umstand für die ameri

kanische Eisenindustrie ist das Vorhandensein grofser 
Manganerzlager in Cuba, ein Erz, an welchem die 
Vereinigten Staaten selbst verhältnifsmäfsig arm sind. 
Mangan wird in bedeutenden Mengen in der San Maestro- 
kette gefunden. Die Gruben sind besonders von der 
Carnegie Steel C o m p a n y  aufgekauft worden.' Es sollen 
gegen 90 Ausstreichen vorhanden sein. Man glaubt, 
3afs die Lager aufserordentlieh mächtig, und die Erze, 
obgleich in Gehalt stark wechselnd, der Hauptsache 

i nach reich sind. Man hofft sogar, im Laufe der Zeit 
den ganzen amerikanischen Bedarf an Manganerzen 

| decken zu können. Nördlich von Santiago befinden 
j sich die Panupogruben, 7 an der Zahl, welche ein Areal 
I von 300 Hektar umfassen und ein ausgezeichnetes Erz 

liefern sollen. Die Berichte über die Ramos- und 
I Sabanillagruppe nahe bei den Panupoininen lauten 
i ebenfalls günstig, obgleich die l* ordernng nocii un- 
! bedeutend ist; dasselbe trifft auch für die San Andres- 
i Santa Filome- und Bueycitogrnben zu. Amerikanisches 

Kapital ist iu jüngster Zeit vielfach in diesen Unter
nehmungen angelegt, und bat die Steel Corporation, wie 
üblich, ihren von der Carnegie Company übernommenen 
Besitz ausgedehnt.

( N a c h  „ E n g i n e e r i n g “  v o m  1 4 . F e b r u a r  1 9 0 2 .)

Die Ausbeute an Mineralien in Britisch- 
Columblen 1901.

Der Gesammtwerth der Mineralausbeute von 
Britisch - Columbien belief sich im Jahre 1901 auf
20 71'! 501 was ein Mehr von 25 °/o gegen das Vor
jahr bedeutet. Einige bedeutende Bergwerksbetriebe 
wiesen sogar ein Mehr von 57 °/o gegenüber 1900 auf. 
Der Antheil der hauptsächlichsten Mineralien an dieser 
Summe ist folgender:

Gold ....................................... 5 600 000 $
S ilb e r......................................  2 600 000 g
K u p f e r ..................................  5 000 000 $
B lei........................................... 2  0 0 0  0 0 0
K o h le n .............................. . 4 587 630 $

Hiervon entfallen auf die Hauptbezirke dem W erthe 
nach folgende Antheile:

auf den East Kootenay-District über 3 000 000 £
auf den Y ale -D is tric t.......................... 4 750 000 $
auf den Küstenstrich annähernd . . 5 000 000 g

( T l i e  C h e m i c a l  T r a d e  J o u r n a l . )

Hochöfen in der Republik Columbien.
In Columbien sind bisher drei Hochöfen errichtet 

worden. Die Eerreria de Samaca (im Departement 
Boyaca) baute einen Koks-Hochofen, der jedoch wieder 
aufser Betrieb gesetzt wurde, da die Arbeiter im 
Hüttenbetrieb nicht bewandert waren. Erze und gute 
Kohlen sind in der Nähe des aufgeirebenen Betriebes 
vorhanden. Eine andere Gesellschaft, Ferreria de Pacho, 
besitzt. 36 Meilen von Bogota ein Hüttenwerk. Für
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den Hochofen sollte Holzkohle zur Verwendung ge
langen. Es wurde auch ein Walzwerk und eine Giefserei 
errichtet. Die erforderlichen Mineralien finden sich in 
der Umgegend in guter Beschaffenheit. Zur Zeit ist 
jedoch auch hier der Betrieb eingestellt. Das dritte 
Hüttenwerk, das einzige, welches sich augenblicklich 
in Columbien im Betriebe befindet, Perrería de la Pra
dería, befindet sich acht Meilen von Bogota entfernt. 
Es hat einen Koks - Hochofen, welcher täglich 30 bis 
40 Tonnen erzeugen kann, mehrere Puddelöfen, Ham
mer- und Walzwerke zur Herstellung von Schienen, 
Platten und leichten Stücken, Auch der Bau eines 
Stahlwerks ist beabsichtigt.

( N a c h  „ l . ' E c h o  d e s  M in e s  e t  d e  l a  M e t a l l u r g i e .“ )

Neue Anlagen auf dem staatlichen Eisenwerke 
in Japan.

Japanische Zeitungen, so wird uns berichtet, j 
melden schon wieder von neuen industriellen Unter- j 
nehmungen, die der japanische Staat plant. Das mit | 
grofsen Kosten ins Leben geratene Eisenwerk in j  

Edamitsu (Yawatanmra) ist kaum eröffnet und erst zum 
Theil in Betrieb gesetzt, und schon sind für Neu- 
anlagen wieder 4 000 000 Yen (etwa 8  300 000 Jl) 
ausgesetzt worden, von denen 1000 000 Yen schon in 
den nächsten Etat eingestellt werden soll. Eine gleich- I 
zeitig geforderte U niversität für den Nordosten des I 
Landes ist vorläufig zurückgestellt worden. — „Iron 
foundry“ schreiben die Japan Times; da eine Eisen- I 
giefserei aber schon auf dem genannten W erke _ein- 
geiichtct ist, dürfte es sich um die Einrichtung einer 
Stahlgiel'serei handeln oder um eine Fabrik für Eisen- 
construetionen, die schon lange geplant war. Ob es ! 
für Japan nicht richtiger wäre, erst das bis jetzt I 
Fertiggestellte in Gang zu bringen und erst neue 
Hochschulen* einzurichten, um auf ihnen tüchtige 
Kräfte für neue Unternehmungen herauzubilden, mag 
beute imerörtert bleiben.

Australische Eisenerze.
Ueber diesen Gegenstand ist eine ausführliche 

Arbeit des Laudesgeologen von Neu-Südwales J a q u c t  
in diesem Jahre erschienen. Dieselbe enthält eine sehr 
eingehende Beschreibung aller bekannten Fundstätten 
(nahezu 200) und berichtet im Anhang über die Eisen- 
erzvorräthe in den übrigen Colonien. Wir, entnehmen 
dem genaunten W erke einige M ittheilungen, die für 
weitere Kreise Interesse haben dürften.

Die ersten europäischen Entdecker Australiens 
fanden dort kein Eisen vor; auch sind keine Schlacken- 
hatden oder sonstige Ueberbleibsel einer prähistorischen 
Eisenindustrie vorhanden. Die Ureinwohner des austra
lischen Continents bedienten sich nur hölzerner oder 
steinerner Werkzeuge. In historischer Zeit sind in 
Neu-Südwales nur zwei Oefen in Betrieb gewesen, einer 
bei Mittagong an der Southern- und einer bei Lithgow 
an der W estern Railway. Der erstere steht auf den 
Fitzroy - Eisenwerken und wurde im Jahre 1859 er
richtet. Derselbe hat in den ersten Jahren so gut wie 
nichts, in dem Betriebsjahr 1876 nur 3242 t Roh
eisen geliefert. E r steht seit 1877 aulser Betrieb. Der 
Hochofen auf den Lithgow-Eisemverkeu wurde im Jahre 
1875 angeblasen; er stand mehrere Jahre, mit ver
schiedenen Unterbrechungen, im Betrieb, und soll gegen 
22 000 t Roheisen geliefert haben. Da ein w ir tsc h a ft
licher Erfolg ausblieb, wurde der Ofen wieder ab

* Der Besuch der jetzigen Abtheilung für Berg- 
und Hüttenwesen in Tokyo und Kyoto ist durchaus 
n icht so stark, dafs in diesem Fach ein Bedürfnifs 
nach neuen Lehranstalten vorliegt. Die Red,.

gerissen. Seit 1885 fing man an, iii Lithgow größere 
Mengen Alteisen zu Stabeisen und Blechen zu 
verarbeiten. Der Anlage wurde in letzter Zeit ein 
Martinofen hinzugefügt.

Unter den Eisenerzlagern von Neu-Südwales sind 
die zu Coombing Park bei Carcoar und bei Cadia so
wohl in Bezug auf Ausdehnung und Mächtigkeit als 
auch auf eine günstige wirthschaftliche Lage die wich
tigsten. Die Hauptmasse der Carcoarerze besteht aus 
H ämatit mit geringen Beimengungen von Limonit. Der 
Durchschnittsgehalt soll 5 3 %  Eisen betragen. Die 
Erze enthalten aufserdem 10°/o Kieselsäure und 0 ,09%  
Phosphor; sie sind demnach für den sauren Besserner- 
procefs nicht mehr geeignet. Die Lager sind 90 Meilen 
von dem Lithgow-Kohlenfeld entfernt, auf welchem 
eine eventuelle Anlage zu errichten sein würde. Guter 
Kalkstein findet sich in Portland, nur 16 engl. Meilen 
von Lithgow; die Menge des anstehenden Erzes wird 
auf 3168000 t geschätzt.

Die Erzlager von Cadia sind von grofser Mäch
tigkeit und enthalten zwei Klassen von Erz, oxydirtes 
oder secundäres und unoxydirtes oder primäres. Das 
oxydirte E rz ist ein Hämatit mit nur wenig Magnetit; 
es enthält 57 bis 65°/o Eisen, 5 bis 10°/o Kieselsäure 
und von 0,013 bis 0,051 "/“ Phosphor. Das Erz enthielt 
ursprünglich ein wenig Schwefelkies, doch ist dieser 
durch die Berührung mit der Atmosphäre umgewandelt. 
K u"fer tritt in bestimmbaren Mengen auf, ist meistens 
im löslichen Zustande vorhanden und wird durch die 
atmosphärischen Niederschlage ausgelaugt. Das un- 
oxydirte, hauptsächlich Eisencarbonat, etwas Schwefel
kies und zuweilen auch Kupfer enthaltende Erz ist auf 
der Oberfläche nur an wenig Stellen sichtbar, ein 
Durchschnittsmuster konnte daher nicht entnommen 
werden. Die oxydirten Erze, entlang dem Ausstreichen 
der Lager, sind von Bcssemerqualität. Die unoxydirten 
enthalten beträchtliche Mengen von Schwefel und 
Kupfer. Doch ist es wahrscheinlich möglich, diese Erze, 
als Zusatz zu anderen zu verwenden. Der anstehende 
Vorrath von oxydirtem oder tlieilweise oxydirtem 
Erz wird auf 1 Million Tonnen, das ganze Erzlager 
auf 39000 000 t geschätzt. Andere Lager von Be
deutung auf der westlichen Bahnlinie liegen bei Ryl- 
stone, zwischen P ipers F lat und Sunny Corner und zu 
Cliefden hoi Mandurama. Die erst erwähnten, Braun
eisenerz enthaltenden Lager liegen in der Nachbar
schaft von Kohle und Kalkstein. Dasselbe is t bei den 
Pipers F la t-L agern  der Fall. Letztere bestehen aus 
einer Reihe von unzusammenhängenden Massen^ von 
Brauneisenerz. Das Erz von Cliefden tr itt in der Form 
grofser Nester im Kalkstein auf. Entlang der süd
lichen Bahnlinie kommen gröfsere Lager im Goulbom- 
und Bredalban-District vor. Interessant sind die aus 
heifsen Quellen abgelagerten sogenannten Chalvbeate 
Spring-Lager bei Mittagong. Dieselben bestehen aus un- 
regelmäfsigen, oberflächlich aufgelagerten Massen von 
Limonit. Die meisten Quellen sind noch thätig und 
läfst sich die Absetzung von Eisen beobachten. Das 
Erz ist theilweise von ockeriger Beschaffenheit und 
tlieilweise compact. Der erste in der Colonie errichtete 
Hochofen bezog seine Erze von einem der genannten 
Lager, und ist die Frage einer Neuanlage oft erörtert 
worden. Das Erz ist von ausgezeichneter Qualität, 
doch wird die Menge desselben auf höchstens 1500000 t 
veranschlagt. Eine Anlage in modernem Umfang würde 
sich daher kaum bezahlt machen. Magnetische Erze 
von.ausgezeichneter Qualität treten zu Tallewang bei 
Gulgong und zu Broula hei Cowra und in der Gegend 
von Queanbeyan auf. Dieselben liegen jedoch vorläufig 
zu weit vom grofsen Verkehr entfernt, um abgebaut 
zu werden.

In  den Districten von Wingelle und Moss Vale 
kommen ausgedehnte Lager von eisenschüssigem Bauxit 
vor. Dieselben bestehen in ihrer Hauptmasse aus ein
zelnen Körnern von 2 bis 80 mm Durchmesser, die in
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einer erdigen Grundmasse eingebettet sind. Einige 
Varietäten sind sehr mürbe, so dafs die Körner sieh 
leicht von der Grundmasse trennen, andere sind compact 
and zähe. Das wichtigste der genannten Erzlager wird 
auf 1500000 t geschätzt mit einem Durchschnittsgehalt 
von 20 bis 25 °/o Eisen, 3 bis 12 °/o Kieselsäure und 
30 bis 37 °/o Thonerde. Das Erz wird allein kaum 
schmelzwürdig sein und höchstens als eisenhaltiger 
Zuschlag zu" reichem Hämatit Verwendung finden. 
Aehnlich liegen die Verhältnisse in Wingello.

Titanhaltiger Magnetit kommt hei Clarencc Town 
und Booral im Port Stephen-District vor. Man hat. 
diesen Lagern stets ein besonderes Interesse zugewandt, 
tbeils, weil sie in unmittelbarer Nachbarschaft des 
reichsten Kohlent'eldcs der Colonie liegen, theils weil 
man glaubt, dafs sie an einen bestimmten Horizont 
gebunden sind und in der Art ihres Vorkommens den 
sogenannten englischen Blackbands gleichen. Das Erz 
besteht aus einem feinkörnigen titanhaltigen Magnetit- 
von stahlgrauer Farbe. Die Lager sind geschichtet, 
bilden aber keinen zusammenhängenden Erzkörper 
weder im Streichen, noch im Fallen, aufserdem wechselt 
die Mächtigkeit aufserordentlich. Das gröfste der ge
nannten Lager, der Ironstone Mountain, ist auf eine 
Länge von 30 chains nachgewiesen. Die Mächtigkeit 
beträgt 3 Fufs 4 Zoll. Der Erzvorrath wird auf 
870 000 t geschätzt. Der Eisengehalt ist 4 5 % , ebenso 
hoch soll sich der Gehalt an Kieselsäure, Thonerde 
und Titansäure stellen. Letztere schwankt zwischen 
3 und 16°/o. Bei der geringen Mächtigkeit der Lager
stätte ist auf einen lohnenden Abbau kaum zu hotten.

Die folgende Tabelle enthält eine Uebcrsicht über 
die in. Neu-Siidwales vorkommenden bezw. geschätzten 
Mengen von anstehendem E rz :

]
—

G e s c h ä t z t e r
D i s t r i c t E  r z V o r r a t l i

in  T o n n e n

Bredalbanc . . . . Brauneisenerz und 
Hämatit

700 000

C ad ia ......................... Hämatit, Magnetit 
und Carbonat

39 000 000

C arcoar..................... Hämatit, nnd Braun
eisenerz

3 000 000

Chalybeate Springs . Brauneisenerz 1 510 000
C o w r a ..................... Magneteisenerz 1 0 0  0 0 0
( io u lb o rn ................. Brauneisenerz 1  0 2 2  0 0 0
G u lg o n g ................. Magneteisenerz 1 2 0  0 0 0
Mandurama . . . . Brauneisenerz 609 000
M arulan..................... Brauneisenerz und 

Hämatit
40 000

v r.

M udgee..................... Braur.eisenerze mit 150 000
Mangan

Neu-Bridge, Blayney
nnd Orange . . . Brauneisenerz mit 150 0 0 0

Magnetit
Queanbeyan . . . . Magnetit 1  0 0 0  0 0 0
Rylstone und Cud-

443 000gegong . . . . _ . Brauneisenerz
W allerawang und P i

pers F lat . . . . Brauneisenerz 2 0 0  0 0 0
W illiam und Karuah

River ...................... Titanhalt.. Magnetit 1 973 000
Aluminiumhalt. Erze 3 000 000

59 317 000

Von den übrigen australischen Staaten ist besonders 
Tasmanien durch ein w ic h tig e s  Eisenerzvorkommen aus
gezeichnet. Dasselbe liegt am Blythe River, ungefähr 
7 Meilen von seiner Mündung. Es hat in jüngster Zeit 
die allgemeine Aufmerksamkeit dadurch auf sich ge
zogen, dafs sich eine Gesellschaft mit 1000000 £. 
gebildet hat, welche diese Erze nach Neu-Südwales

verschiffen und mit dortiger Kohle verschmelzen will. 
Die Lagerstätte soll bei.. 200 Fufs W eite eine Länge 
von einer Meile haben und aus compactem Hämatit 
mit einem grofsen Procentsatz reichem Erz bestehen. 
Das Erz soll dem sogenannten Cumberland - Hämatit 
nahe stehen. Die Lager sind an den steilen Ufern des 
Biytheflusses für Tag- und Stollenbau ausgezeichnet 
gelegen. Von abbauwürdigem Erz sollen 17 2 0 1 0 0 0  t. 
anstehen; es enthält 40 bis 68,7 °/u Eisen, 1,6 bis 
31,2'7» Kieselsäure und 0,04 bis 0,09 °/o Phosphor.

Für eine eventuelle australische Kisenproduction 
würden zunächst die Lager von Carcoar und Tasmanien 
in Betracht kommen, welche ohne weiteres als abbau
würdig zu betrachten sind. In Bezug auf die Cadia- 
Erze, welche über die Hälfte des ganzen australischen 
Eisenvorrathes ausmachen, ist es schwer, ein ab- 
schliefsendes Urtheil zu fällen, da über die Hauptmasse 
•derselben, die unoxydirten Erze, Durehschnittsanalysen, 
wie oben gesagt, nicht vorliegen. Wenn daher zum 
Schlufs des Jaquetschen Berichts die Ansicht, aus
gesprochen wiru, dafs die Erze von Neu - Südwales 
allein ausreichen, um die gesammten australischen 
Colonien auf lange Jahre hinaus mit Roheisen zu ver
sorgen, so können wir uns derselben nicht ohne weiteres 
anschüefsen. Es könnte dies nur der Fall sein, wenn 
die Cadia-Erze sich als durchweg abbauwürdig erweisen.

Das Stahl- und Walzwerk Rendsburg
G . m . b . H .  bei Rendsburg an dem, vom Nordostsee- 
Kanal bei Rendsburg durchschnittenen Audorfer _Sce 
gelegen, hat zunächst ein Stahlwerk mit zwei basisch 
zugestellten Siemens-Martinöfen und ein Grobblech
walzwerk angelegt, während für die Vergrößerung 
eine Profileiseu- und mehrere kleinere Wulzenstrafsen, 
sowie die entsprechende Zahl von Schmelzöfen und 
gegebenen Falles auch Hochöfen vorgesehen sind.

Die Lage des Werkes ist für den Bezug des Roh- 
m aterias und den Versand des Fäbricates nach dem 
In- und Auslande eine sehr vorteilhafte, indem Vor
nehmlich der billige Wasserweg in Betracht kommt 
und ein grofser Theil der Erzeugung in den an der 
Küste liegenden Schilfbauwerften, Kessel- und Ma
schinenfabriken Absatz findet, wclche jetzt nicht selten 
noch auf den Bezug aus dem Auslande angewiesen 
sind, wenn die im Innern Deutschlands gelegenen Eisen- 
und Stahlwerke durch den heimischen Bedarf stark be
schäftigt sind.

Das Werk hat vor einigen Wochen den Betrieb 
eröffnet, und die mit (len bestbewährten Einrichtungen 
versehenen Anlagen haben den gestellten Erwartungen 
in vollem Mafse entsprochen, so dafs auch in dieser 
Beziehung dem neuen Unternehmen der Erfolg ge
sichert. ist.

Ein eingehender Bericht mit Planen wird in nächster 
Zeit in dieser Zeitschrift veröffentlicht werden.

It. M. Daelen.

Neinvalzen abgenutzter Eisenbahnschienen.
W ie in „Stahl und Eisen“ 1901, Heft 6  Seite 296 

bereits berichtet wurde, haben einige Eisenwerke Ame
rikas den Versuch gemacht, Eisenbahnschienen, welche 
infolge längeren Gebrauches deformirt waren, ura- 
zuw'alzen oder neu zu walzen. Zu dieser Frage aufsert 
sich L i t s c h a u e r  auf Grund eines Berichts der „Bany. 
Kob. Lapok“ in der „Oesterreichischen Zeitschrift für 
Berg- und Hüttenwesen“ wie folgt:

D ie ersten d iesbczügl ichen V eröffentli ehungen w areu 
derart, dafs man aus denselben folgern konnte, man 
wolle damit die Priorität der Tdce erweisen. Ohne 
diese Priorität für uns in Anspruch zu nehmen, müssen 
wir der W ahrheit gemäfs constatircn, dafs im Eisen-
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•werke der Rijijia-Murany-Salgö-Tarjäner Eisenwerks
gesellschaft schon vor einigen Jahren das Umwalzen 
größerer profilirtcr Eisenbahnschienen in kleinere 
Profile durchgeführt wurde. Zweck des Verfahrens 
war, aus ausrarigirten, gebrauchten normalen Eisen
bahnschienen, Grubenschienen mit geringerem Profil 
zu erzeugen. Bei dem Umwalzen wurde auf zweierlei 
A rt verfahren. Bei dem ersten Verfahren wurden die 
umzuänderndenKaliberöffnungen zwischen stark konisch j 
gerippte Walzen derart gelegt, dafs die Höhe des I 
Schicnenprofiles bei jedem Durchgänge durch die 
Pressung geringer wurde und zugleich auch hinsiebt- ; 
lieh der Fläche einbüßte. Dieser Vorgang kann durch 
die nachstehende erste Skizzenreihe veranschaulicht 
werden. Bei dem zweiten Verfahren folgte jeder Höhen
pressung eine das Profil reducirende Walzung derart, 
wie dies aus der zweiten Skizzenreihe ersichtlich ist. 
Beide Arten haben gleich gute Resultate erzielt, und 
doch war das Verfahren nur sehr kurze Zeit in Ver
wendung, weil dadurch keine ökonomischen Vortheile 
erzielt werden konnten. Bei dem Unnvalzcn mufste 
aus Rücksicht auf die schwach ausgebildeten Pufstheile 
der in den Ofen gelangenden fertigen Schienenprofile

unmittelbar verwendbar. Die Ausnützung ist dabei 
der Steinkohle gegenüber etwa im V erhältniß von 
stark 2 zu 1, während mittels Dampfkessclfeuerung 
sieh das Verhältnifs auf stark 3 zu I im Verbrauch 
stellt. Die Verwendung des Generatorgases giebt also 
ein um die Hälfte günstigeres ökonomisches Verhältnifs, 
und damit wird der Radius, auf welchem Rohbraun
kohle gegen Steinkohle verwandt werden kann, ein 
entsprechend größerer.

Fabricatio» landivirthsehaff lieber Maschinen in 
D eutschland.

Eine Interessenvertretung von Fabricanten land
w irtschaftlicher Maschinen äufsert sieh zu den von 
Hrn. Generaldirector G r a u -  Kratzwieck auf der „Eisen
hütte Oberschlesien“ über die Fabrication la n d w ir t
schaftlicher Maschinen in Deutschland gemachten Be
merkungen* unter Anderem wie folgt:

Obwohl man in Amerika früher begonnen hat, die 
pbysical¡sehen Eigenschaften des Gußeisens mit der 
chemischen Zusammensetzung desselben in Zusammen-

1 Reihe

nur gelinde Hitze verwendet werden, bei welcher aber i 
die Ritzen, Sprünge und Ablösungen der alten Schienen 
nicht gut geschw eißt werden können. Sehr natürlich 
aber ist es, d aß  in alten Schienen solche verborgene 
Defecte sehr häufig sind, die dann auch im neuen 
Profile Ausschuß liefern.

D aß  iu Amerika das Neuwalzen ausrangirter Stahl- 
schienen rentabel sein kann, ist infolge der großen 
Mengen kaum zu bezweifeln; gew iß wird auch auf 
dem Continente der Zeitpunkt eintreten, die abgenützten 
Nornialschienen ökonomisch zu Schienen zweiten Ranges 
umzuformen, nur sei bemerkt, daß  das Neuwalzen in
folgelaugen Gebrauches deformirter Eisenschienen wohl 
nicht als eine bisher unbekannte Neuerung gelten kann.

Uebcr Gasbeieitung'nus Braunkohle
lesen w ir im soeben erschienenen Bericht der Handels
kammer Köln:

Die Frage der Erzeugung eines billigen Generator
gases aus Rohbraunkohle ist erfreulicherweise be
trächtlich vorgeschritten bezw. zu einem günstigen 
A bschluß gelangt. Die Gasmotorenfabrik Deutz stellt 
ein solches in einfachen Schachtgeneratoreu her, die 
infolge des Feuchtigkeitsgehaltes der Rohkohle ein an 
sich schon wenig warm abgehendes Gas liefern, 
welches vollends heruntergekühlt wird und dabei 
W asser und Theerbestaudtheile ausfalleu läß t. Das 
erzielte Gas ist. calorimetrisch etwas h ö h erw ertig  als 
Hochofengas und sowohl für Heiz- als Motorzwecke,

hang zu briugen, so ist die Lösung der verwickelten 
Frage bekanntlich auch dort noch nicht in dem M aße 
gegliiekt, d aß  für den Eisenguß streng wissenschaftliche 
Grundlagen gegeben sind. Es liegt daher in der Natur 
der Sache, d aß  in Amerika, wie in Deutschland in Klein
betrieben die empirische Methode noch vorherrscht. 
Alle größeren Gießereien, die für Eisenconstruction 
und Maschinenbau arbeiten, sind aber auf wissenschaft
liche Gattirung und sorgfältige Benutzung aller Fort
schritte im Cupolöfen-Betriebe unbedingt angewiesen, 
und gut geleitete Maschinenbau-Anstalten können nur 
noch von solchen Gießereien beziehen, die für die 
gewünschte chemische Zusammensetzung des Materials 
mit erprobter Zuverlässigkeit Garantie leisten. W ir 
verstehen nicht, mit welchem Recht die Bemängelung 
des deutschen Gufseisens gerade an den la n d w ir t
schaftlichen Maschinen ausgeiibt worden is t, obwohl 
die Krit ik,  sofern sie überhaupt begründet ist, den 

: Maschinenbau im allgemeinen, ja  Dampfmaschinen, 
Arheitsmaschincn u. s. w. in noch höherem Maße 

j troffen würde. Gerade bei den landw irtschaftlichen 
I Maschinen spielt die Verwendung von Gußeisen nur 
j noch eine ganz untergeordnete Rolle, da alle ihre 

Theile, die in irgendwie erheblichem M aße bean
sprucht werden, in Rücksicht auf die Betriebssicherheit 
hei sehr wechselnder Anstrengung und die Leichtzügig
keit au s T e m p e r -  u n d  S t a h l g u f s ,  S c h m i e d 
e i s e n  u n d  S t a h l  hergestcllt werden. Die Stärke 
der Amerikaner liegt hier in der Specialisirnng, aber

* „Stahl und Eisen“ 1902, Heft I, S. 10 and 47.
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es giebt auch in Deutschland eine grofse Anzahl von j  
Fabriken, die Tempergüfs, S tahlguß und Stahl in j 
bester Qualität liefern, und ebensoviele Maschinen- j 
fahriken, die nur dieses beste Material verarbeiten, 
aber allerdings auch andere, die unter dem Zwange 
äufserst gedrückter Preise in erster Linie die Billigkeit 
berücksichtigen.

Wenn nun die aus Amerika nach Deutschland 
eingefiihrten landwirthschaftlichen Maschinen, din aus
nahmslos der bekannten riesigen Special-Fabrieation 
ersten Ranges entstammen, hier nicht nur mit solchen 
aus erstklassigen deutschen Maschinenbau-Anstalten, 
sondern mit beliebigen, auch minderwerthigen Erzeug
nissen verglichen werden, die von .der breiten Masse 
unserer Landwirthe ihrer Billigkeit wegen mit Vor
liebe gekauft werden, so mufs dies zu falschen 
Schlüssen führen. Unseren deutschen Fabrieaten sind 
im Wettbewerb aus d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  
n u r  „ E r n t e m a s c h i n e n “, davon in bedeutendem 
Umfange aucli nur die „ M ä h m a s c h i n e n “, a u s  
E n g l a n d  d i e  D r e s c h m a s c h i n e n  gefährlich, 
und die amerikanische Specialität, Mähmaschinen mit 
Bindeapparat, wird in Deutschland erst versuchsweise 
fabricirt, ihre Qualität steht also aufser Vergleich. 
Typisch für die Production der Amerikaner sind 
die. in den letzten Jahren in der ganzen W elt ein
geführten Erntemaschinen. Sie sind leicht und für 
gewisse Verhältnisse gu t, aber_ sie verdanken ihre 
Erfolge auch in Deutschland nicht der überlegenen 
Qualität des amerikanischen Materials, sondern den 
aufserordentlich günstigen Productionsbedingungen, unter 
denen die glückliche" Erfindung ausgebcutet werden 
konnte, so dafs sie zu Preisen auf den deutschen Markt 
kommen, zn denen sie hier kaum hergestellt werden 
können. Der Mangel an Arbeitern und der gewaltig 
wachsende Getreidebau in Amerika rief auf einmal 
eine so enorme Nachfrage nach Maschinen hervor, dafs 
die Fabrication sich derselben in ausgedehntester 
Specialisirung anpassen konnte. So haben sich — des 
Absatzes einer ungeheuren Massenerzeugung gewifs — 
grofse Industriefirmen gemeinschaftlich mit einer riesigen 
Kapitalkraft allein auf die Fabrication von Mähmaschinen 
geworfen, den fnsionirten Werken sogar nur die Her
stellung von Einzelheiten derselben zugewiesen und j 
ihre Leistungsfähigkeit durch Specialmaschinen für 
die Bearbeitung jedes Theiles aufs höchste gesteigert, j

In  dieser Weise stellen die gröfsten W erke gegen- j 
wärtig dem Vernehmen nach je 100000 bis 150Ó00 j 
Mähmaschinen jährlich her, von denen etwa 70°/o im ; 
Inlande Verwendung finden, wo jede ausländische j  
Concurrenz durch hohen Schutzzoll ausgeschlossen ist, j 
während der liest in alle Länder der Erde, ein ver- 
haltnifsmäfsig kleiner Theil nach Deutschland exportirt 
wird. Dafs durch solche Massen- und Special fabrication 
in Verbindung mit dem vergleichsweise billigen Preise 
der Rohmaterialien an Eisen, Stahl, Kohle und sehr 
geeignetem Holz, der Eisenbahn- und Wasserfrachten 
und endtifh auch der Abgaben eine Preisstellung er
zielt wird, mit der der Wettbewerb unserer Industrie 
ganz unmöglich ist, sichert diesen Maschinen den Er
folg. Ihre Bruttopreise nähern sich ja  denen der 
deutschen Fabrícate, davon gehen aber durchschnitt
lich 80 %  Rabatt für die deutsche Vertretung ab, und ! 
dadurch ist die ungeheuere Reklame möglich, die für 
amerikanische Maschinen gemacht wird.

Niedrige Zollsätze begünstigen überdies ihre Ein
fuhr in Deutschland, dessen Jahresproduction derselben 
und ähnlicher A rt im . ganzen kaum r 10000 Stück be
trägt. Gegenüber jenem amerikanischen Vorgang dürfte 
es auch ohne weiteres einleuchten, dafs es in der Lage, 
in der sich in Deutschland die Landwirthschaft, die 
Industrie und der Ausfuhrhandel befinden, undenkbar 
ist, für eine Specialisirung und Massenfabrication durch 
Neugründung oder Zusammenschlufs das nöthige Kapi
tal, freie Balm und Absatz zu finden.

Ein neuer Piuizerplatten-llürtuiigRproceiV.
Unter diesem Titel berichtet der American Manu- 

facturer über ein Jamison patentirtes und von der 
National Steel Refining Co. in Wilmington Delaware an- 
gekanftes Verfahren. Dasselbe besteht darin, eine weiche 
Flnfseisenplatte langsam bis zu heller Rothsrluth zu 
erhitzen und alsdann in das kalte Bad einer Härtungs
flüssigkeit einzutauehen. Durch die Berührung des 
erhitzten Metalls mit dem flüssigen Bad werden Kohlen
wasserstoffe erzeugt, welche von dem Metall aufgenommen 
werden. Die Zeitdauer des Eintauchens hängt von 
der Tiefe ab, bis zu welcher der Härtungsprocefs 
wirksam sein soll, z. B. 30 bis 40 Minuten für eine 
Tiefe von 3 Zoll. Die W irkung dieses Verfahrens 
besteht angeblich darin, dafs der eingetauchte Theil 
der P latte eine moleculare Aendcrung, nämlich die 
Umwandlung der körnigen in eine faserige Structur 
erleidet; nach der Rückseite geht die Platte in weiches 
Fiufseiscn von der ursprünglichen Beschaffenheit über. 
W ährend der zn härtende Theil der P latte in das Bad 
eintaucht, legt man zweckmäl'sigerweisc auf die Rück
seite derselben eine oder mehrere bis zur hellen Rotli- 
gluth erhitzte I’laiten. Dies hat den Zweck, dem nicht 
gehärteten Theil der P latte Kohlenstoff zu entziehen 
und ihn zugleich auszuglühen, wodurch eine aufser- 
ordcntliehe Zähigkeit und Geschmeidigkeit des Mate
rials erzielt werden soll. Man hat iierausgefunden, 
dafs bei einer Panzerplatte von 6 Zoll Stärke ein gutes 
Resultat erreicht wird, wenn inan die erste heifse 
P latte e tw a  4  Minuten nach dem Eintauchen der Panzer
platte auf legt, dieselbe 11 Minuten liegen läfst und 
dann eine zweite P latte auf legt, die ungefähr 16 Mi
nuten liegen bleibt. Die von Jamison benutzte Härtungs
flüssigkeit hat folgende Zusammensetzung:

3 Unzen Salpeteräther, 3 Unzen Ammoniak (0,88 
spcc. Gew.), 6 Unzen Ammouiumchlorid, 3 Unzen 
Zinksulfat, 3 Unzen gemahlenen Alaun, 8 Unzen Gly
cerin und e.ine Gallone Wasser. Die Platten sollen
0,2 bis 0,5 °/o Kohlenstoff und l 1/* bis 5 “¡o Nickel 
enthalten. Bei Abwesenheit von Nickel soll der Kohlen
stoff 0,55 bis ü;65 "/o betragen. Mangan kaun mit 
oder ohne Nickel im Betrage von 0,60 bis 0,75 °/o 
vorhanden sein. Dagegen soll das Eisen so wenig 
als möglich Silicium, Schwefel und Phosphor enthalten.

Kleinbahnen.

Die folgende Nachweisung enthält die in Preufsen 
vor dem Inkrafttreten des Gesetzes vom 28. Juli 1892 
genehmigten und jetzt als Kleinbahnen im Sinne dieses 
Gesetzes anzusehenden Eisenbahnen, sowie di,e nach 
dem Inkrafttreten des genannten Gesetzes genehmigten 
Kleinbahnen nach dem Stande vom 31. Marz 1901.

Im ganzen sind in dieser Zeit ausgeführt worden
an Strafsenbahnen . . 2145,62 km mit 397 899 779 *Al
„ Kleinbahnen . . . 6205,9 „ „ 3109486o8 „

zusammen . • 8351,52 km mit #0884843/ <At

W ährend somit die Ausdehnung der Straßen- uud 
Kleinbahnen schon bis auf etwa 80°/o der staatlichen 
Nebenbahnen von 10359,82 km gestiegen ist, hat das 
dafür verwendete Anlagekapital bereits eine Höhe von 
nahezu 10°/o des für die preußischen Staatsbahnen 
im ganzen verwendeten Anlagekapitals von rund 
7,4 Milliarden Mark erreich t .

Die Ausführung der Strafsen- und Kleinbahnen 
in den einzelnen Provinzen ist aufserordentlich ver
schieden. In Bezug auf Strafsenbahnen zeigt die 
Rheinprovinz mit 609,36 km die größte, Posen mit 
21,37 km die geringste Länge; bei den nebenbahn
ähnlichen Kleinbahnen steht Pommern mit 1222,58 km
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obenan, während Westfalen mit 282,8 km die geringste 
Ausdehnung zeigt. Welche Bedeutung die Strafsen- 
und Kleinbahnen durch ihre Anlage für die Industrie 
haben, geht daraus hervor, dafs aufser der Beschaffung 
des Oberbaumaterials für 8351,52 km Bahnen an Be- 
triebsmittelu geliefert worden sind

L o c o m o t i v e n

Strafsenbahnen . 7Í)
Kleinbahnen . . 542

P e r s o n e n -  bez. 
M o t o r w a g e n

9 309 
1 856

Güterwagen 
860 

9 159

zusammen 621 11 255 10 019
Während die Strafsenbahnen meist eine günstige 

R entabilität aufweisen, ist dies bei den nebenbahnähn
lichen Kleinbahnen nicht der Fall, da nur 78 Bahnen 
eine Verzinsung von 3°/o ergeben haben; bei 60 Bahnen 
dagegen eine Verzinsung des Anlagekapitals nicht 
erreicht worden ist. Allerdings mufs dabei berück
sichtigt werden, dafs sich die meisten Kleinbahnen 
noch in den ersten Stadien der Entwicklung befinden.

( Y u v k c h r ä - C o r r e s p o n d e n z .)

l>io grofso Sibirische Eisenbahn.
Anlässlich der Fertigstellung der mandschurischen 

Strecke der grofsen Sibirischen Eisenbahn hat die 
„St. Petersburger Zeitung“ dem bedeutsamen Unter
nehmen einen längeren Artikel gewidmet, dem das 
„Archiv für Post und Telegraphie“ die folgenden 
Angaben entnimmt:

Am 21. October 1901 ist das letzte Schienenglied 
der mandschurischen Eisenbahnstrecke gelegt worden, 
und von diesem Tage ab kann der zeitweilige Verkehr 
auf der ganzen Länge dieser Bahn statthaben. Der 
regelmäfsige Verkehr auf dieser Linie kann erst nach 
zwei Jahren beginnen; doch ist das nur zu wünschen, 
denn die neue Bahn wird für die je tz t bestehenden 
Verkehrswege zwischen Europa und Östasien so grofse 
Veränderungen hervorrufen, dafs es gut is t, Zeit zu 
gewinnen, um die W irkung dieser Veränderungen in 
Erwägung zu ziehen und sich entsprechend vorzu
bereiten.

Die Sibirische Eisenbahn beginnt, hei Tscheljabinsk, 
von wo aus sie an das Eisenbahnnetz des europäischen 
Rufsland Anschlufs hat. Von hier führt sie direct 
riach Osten, beinahe am 55. Breitengrad entlang (un
gefähr in derselben Breite wie Moskau liegt), schneidet 
bei Kurgau den Flufs Tobol, hei Petropawlowsk den 
Ischim, bei Omsk den Irtysch und auf der 1332. Werst 
den Ob. Am Ob endigte die frühere W estsibirische 
Bahn und begann die Centralsibirische. Das Geleise 
weicht vom 55. Breitengrad ein wenig nach Norden 
hin, zur Station Taiga ab, von wo aus eine Zweiglinie 
nach Tomsk angelegt ist. Auf der 2040. W erst • 
schneidet die Sibirische Bahn bei Krassnojarsk den 

! Jenissei. Von der Station Taischet (auf der 2425. 
W erst) führt das Geleise wieder nach Südosten, und 
auf der 3048. W erst, in Irkutsk, findet die eigentliche 
Sibirische Bahn ihren Abschlufs. Bei Irkutsk  beginnt 
die Transbaikalbahn. A uf der 62. W erst erreicht das 
Geleise den Baikalsee, über welchen die Züge von 
einem Prahm e, der mit einem Eisbrecher verbunden 
is t, nach dem Ostufer des Baikal befördert werden. 
Von der h ier befindlichen Station Myssowaja führt 
das Geleise nach Osten bis Tschita und weiter bis zur 
Station Kaidalowskaja. Bei Kaidalowskaja thcilt sich 
die Transbaikalbahn. Eine Zweiglinie führt nach 
N ertschinsk und Stretensk und findet hier an den 
Ufern der Schilka ihren Abschlufs (1096 W erst von 
Irkutsk). Die andere Zweiglinie erreicht auf der 
324. W erst die chinesische Grenze. Auf russischer 
Seite liegt die Station Sibir und auf chinesischer 
Mandschuria (Nagadan). Von Maudschuria führt die 
sogenannte Chinesische Ostbahu über Chailar - Zikar- 
Charbin (Sungari) auf der 1440. W erst nach der 
Station Pogranitschnaja (Grodekowo). Die Chinesische
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Osthalm hat. einen zweiton Hauptzweig, die Südmand- 
selnirisclie Bahn, von Charhin (Sungari) nach Süd
westen über Mukden nach Daljni und Port Arthur 
{980 Werst lang). Die Ussuri-Baim führt dagegen von 
Wladiwostok nach Chabarowsk am Amur und hat eine | 
Länge von 721 Werst; eine Zwciglinie geht nach j 
Pogranitschnaja.

Somit umfafst die grofse Sibirische Eisenbahn 
folgende Theile:

1. die eigentliclie Sibirische Bahn von Tschel
jabinsk nach Irkutsk (30-18 Werst) mit Zweiglinien 
nach Tomsk (89 Werst) und Omsk Stadt (3 Werst) — 
im ganzen 3140 Werst;

2. die Transbaikalbahn von Irkutsk nach Stretensk 
(1096 Werst) mit der Zweiglinie von Kaidalowskaja 
nach Mandschuria (324 Werst), im ganzen 1420 Werst;

3. die Ussuri-Bahn von Wladiwostok nach Cha
barowsk (721 Werst) mit einer Zweiglinie nach 
Pogranitschnaja (91 Werst), im ganzen 812 Werst; die 
Bahn hat also auf russischem Territorium 5372 Werst;

4. die Chinesische Ostbahn von Mandschuria nach 
Pogranitschnaja mit 1440 Werst;

5. die Südmandschurisehc Bahn von Charhin nach 
Port Arthur — 980 Werst, im ganzen auf chinesischem 
Territorium 2420 Werst.

Die grofse Sibirische Eisenbahn hat somit eine 
Gesammtlänge von 7702 Werst. Von der ganzen Bahn 
sind gegenwärtig folgende Strecken schon vollendet: 
die Sibirische, die Transbaikal- und die Ussuri-Bahn, 
während auf der Chinesischen Ostbahn und der Süd- 
mandsclmrischcn Bahn bis jetzt nur zeitweiliger Ver- i 
kehr möglich ist. Bis zum Jahre 1904 soll die Durch
laßfähigkeit vergröfsert und es sollen auch auf der 
Sibirischen Bahn schwere Schienen gelê ct werden, um 
die nöthige Schnelligkeit der Züge auf dieser Linie 
zu erreichen. Die Baikal-Ringbahn ist noch gar nicht 
gebaut, obwohl ihre Nothwenaigkeit schon jetzt durch 
eine ganze Reihe von Unzuträglichkeiten beim Be
fördern der Züge über den Baikalsee erwiesen ist.

Die Entfernung zwischen den Endpunkten der 
grofsen Sibirischen Eisenbahn findet in nachstehenden 
Ziffern Ausdruck: von Tscheljabinsk nach Stretensk 
414-1 Werst; nach Wladiwostok 5526 Werst; nach Port 
Arthur 5711 Werst. Da St. Petersburg von Tscheljabinsk 
auf kürzestem Wege 2548 Werst entfernt ist (nach der 
Strecke der sibirischen Schnellzüge berechnet jedoch 
2669 Werst), so beträgt seine Entfernung von Wladi
wostok 8074(8195), von Port Arthur 8259 (8380) Werst. 
Die Strecke von Alexaudrowo an der westeuropäischen 
Grenze des Russischen Reichs bis nach Port Arthur 
macht für die Strecken des Schnellzugverkehrs 9220 
Werst aus. Die Kosten der gewaltigen Anlage über
steigen schon heute, die Summe von 780 Millionen 
Rubel und werden durch den Bau der Baikal-Ringbahn 
sich noch bedeutend erhöhen.

Industrielle

Hallesche Maschinenfabrik und Eisengießerei.
Trotzdem die Erträgnisse des Werks nicht unerheb

lich hinter dem Jahre 1900 Zurückbleiben, gestattet 
doch der für 1901 erzielte Gewinn eine Dividende von 
28 >  vorzuschlagen. Die Aussichten für das laufende 
Jahr werden als keine erfreulichen bezeichnet. Wenn 
das Werk auch die maschinelle Einrichtung einer grofsen 
Rohzuckerfabrik mit Raffinerie in Bestellung habe 
und dadurch für das erste Halbjahr leidlich mit Arbeit 
versehen sei, so erscheine es doch nicht ausgeschlossen, 
dafs infolge der ungünstigen Oonjuncturen in der zweiten

Das unterseeische Kabelnetz der Erde.
Aus dem vom Internationalen Telegraphenbureau 

zu Bern im Mai 1901 hcrausMgebenen Verzeichnis 
der unterseeischen Telegraphenkabel geht hervor, dafs 
sich die Gesammtzahl der unterseeischen Kabel seit 
1897 von 1459 auf 1750, also um 20 °/o erhöht hat. 
Die Gesammtlänge des Netzes stieg in dieser Zeit von 
301 930,148 km auf 358137,635 km =  19%. Von diesen 
1750 Kabeln gehören 1380 Kabel mit 39 851,386 km 
Staats-Telegraphen-Verwaltungen und 370 Kabel mit 
318 286,249 km Privat-Tclegraphen-Gesellschaftcn. Bei 
den ernteren vermehrte sich in den letzten 4 .Jahren 
die Zahl der Kabel um 2 1u/o, die Länge um 80/o, bei 
den letzteren die Zahl der Kabel um 16°/»i die Länge 
um 20%- Es ist demnach die Steigerung der Zahl der 
Kabel bei den Staatsverwaltungen gröfser als die 
bei den Privatgesellschaften, während diese eine be
deutend erheblichere Steigerung an Kabellängen auf- 
weisen können. Es liegt dies daran, dafs die Staats
verwaltungen sich im allgemeinen auf den Ausbau 
der Küstenkabel und der Kabel der vorgelegenen 
Inseln beschränken und höchstens noch benachbarte 
Länder in ihr Kabelnetz einziehen. Den Bau der 
grofsen überseeischen Kabel von Tausenden von Kilo
metern Länge überläßt mau den Privatgesellschaften 
und begnügt sich damit, das Aufsicbtsrecht vor- 
zubebalten, sowie den Gesellschaften Verpflichtungen 
im Interesse des genehmigenden Staates aufzuerlegen.

Vom deutschen Standpunkt ist es mit besonderer 
Genugthunng zu begrüfsen, dafs jetzt auch Deutschland 
bezw, die deutsche Telegraphengesellschaft in die Reihe 
der Verwaltungen getreten ist, die den Atlantischen Ocean 
mit ihren Kabeln durchziehen. Auf die Nothwendig- 
keit, uns vom Ausland möglichst unabhängige Kabel
verbindungen zu schaffen, wurde von uns bereits hei 
früherer Gelegenheit hingewiesen.* Im fernen Osten ist 
für Rechnung des Deutschen Reichs je ein Kabel von 
Tsingtau nach Tschifu und von Tsingtau nach Wusung 
hergestellt worden. Auch Swakopmuud hat 1899 An
schluß an das Welttelegraphennetz erhalten durch Her
stellung einer Verbindung mit dem Kabel Capstadt- 
Mossamedes der Eastern und South African Tele
graph Company. Ferner wurde ein neues gemeinschaft
liches deutsch - englisches Kabel — das fünfte — 
Emden—Borkum—-Bacton gelegt.

( N a c h  d e m  „ A r c h i v  f ü r  P o s t  u n d  T e l e g r a p h i e “ .)

Fragek asten.
Wer liofert Ferro-PhosphorV — Adressen nimmt 

zur Weitergabe die Redaction entgegen.

* „Stahl und Eisen“ 1900, S. 933.

Rundschau.

Hälfte des Jahres ein grofser Arbeitsmangel eintreten 
könne. Die Zuckerfabriken, die hauptsächlichen Ab
nehmer, leiden zur Zeit unter einer schweren Krisis. 
Diese Lage und die gleichzeitige aufserordentliche 
Billigkeit aller Preise auf dem Maschinenmarkte sollten 
die Zuckerfabriken veranlassen, zur Verminderung ihrer 
Productionskosten geeignete Verbesserungen ihrer ma
schinellen Einrichtungen jetzt zu machen. Es bleibe 
zu hoffen, dafs die Erkenntnifs von der Zweckmäßig
keit solchen Vorgehens in diesen Kreisen mehr und 
mehr durchdringen werde.
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Die Abschreibungen betragen 79854,75 ■ # . Als 
Reingewinn bleiben 6u9654,14 J t ,  davon Tantieme on 
den Aufsichtsrnth 29216,15 -•//, Tantième an den Vor
stand 69368,34.//, 28 u/o Dividende auf 1800000,// 
Actienkapital =  504000 J l ,  Vortrag auf neue Rechnung 
7000,65 M. ________

Hannoversche Maschinenbau-Actien-Gesellschaft, 
Yormuls Georg Egestorff, Linden vor Hannover.

Der Bericht des Vorstandes lautet im wesent
lichen : „Das Geschäftsjahr 1900/1901, über welches 
wir berichten, stand im Gegensatz zu einer Reihe ver
gangener Jahre im Zeichen des Niederganges der Con- 
Junctur. Wenn auch in den ersten Monaten die Nach
frage nach den Erzeugnissen eine rege war und ein 
hoher Bestand an Aufträgen gebucht werden konnte, 
so änderten sich die Verhältnisse im Laufe des Jahres 
doch erheblich. Die Nachfrage wurde geringer, die 
Schwierigkeit, lohnende Aufträge hereinzubekommen, 
wuchs, die Proise der Fabrícate wichen stetig und 
standen nicht im richtigen Verliältnifs, zu den Preisen 
der wichtigsten Rohmaterialien und Halbfabricate. 
Wenn es trotzdem möglich war, wiederum die Arbeits
leistung des Werkes und den erzielten Umsatz wesent
lich zu erhöhen, so liegt die Ursache hierfür in guten 
Geschäftsbeziehungen zu den einheimischen Bahnver
waltungen und zur einheimischen Industrie, wie in dem 
bewährten Rufe, welche die Fabrícate im In- und Aus
lande géniefsen. Dem letzteren Umstande und der 
sorgfältigen Pflege, welche wir seit Jahren den Be
ziehungen zum Auslande gewidmet haben, verdanken 
wir es auch, dafs es möglich war, bedeutende. Export

aufträge zu sichern. Es ist dem Werk nicht nur ge
lungen, eine Erhöhung des Jahresumsatzes zu erzielen, 
sondern wir verfügen auch über einen Bestand an Auf
trägen, welcher die volle Beschäftigung des Werkes 
biŝ  über das laufende Geschäftsjahr hinaus gewähr
leistet. Wir dürfen daher hoffen, dafs es möglich sein 
wird, trotz der Schwierigkeiten der allgemeinen ge
schäftlichen Lago und trotz der gedrückten Preise der 
Erzeugnisse auch für das laufende Geschäftsjahr ein 
zufriedenstellendes Resultat zu erzielen. Die in das 
neue Geschäftsjahr übernommenen, sowie die bis Mitte 
October 1901 hinzngekommenen festen Bestellungen 
belaufen sich auf rund 12 300 000 J l .  Die Bewerthuug 
der Inventurbestände ist in der gewohnten vorsichtigen 
Weise erfolgt.

Nach Absetzung der Abschreibungen in Höhe von 
500 000, //. ergiebt sich ein Gewinn von 1 894 "200,33 J l  
und beantragen wir dessen Verwendung wie folgt: 
Zuweisung zum allgemeinen Reservefonds 198 152 J l , 
Zuweisung zum Garantiefonds 100 000 „//, bleiben 
1596 048,33.,//, hiervon 4®/« Dividende =  185 724,,//, 
Gewinnantheil des Aufsichtsrath es 141 032,43 oll, 24% 
Superdividende =  1 1 1 4  344 ,//, Rest. 154 947,90 J l .  
Hierzu Gewinnvortrag aus 1899 1900 25 148,17 J l ,  
macht 180 096,07 ,//, welche wie folgt vertheilt, werden: 
Zuweisung zu den Wohlfahrtseinrichtungen 100 000 J l ,  
Gratifieationen an die Beamten 38 000 J L ; den Rest von 
42 096,07 J l  auf neue Rechnung. Die Abschreibungen 
und Reservestellungen haben wir auch für das Ge
schäftsjahr 1901 mit Rücksicht auf das günstige Er- 
trägni fs und die scharfe Beanspruchung der Fabrications- 
einrichtungen in der vorgeschlagenen Höhe für noth- 
wendig erachtet.

V ercins-Nachricliten.

Verein deutscher E isenhütten leu te .

Telegramm des Prinzen Heinrich.
Auf die aus der Hauptversammlung vom 16. Februar 

an den Prinzen Heinrich abgesaudte telegraphische 
Begrüfsung erhielt der Verein unter dem 28. Februar 
aus Washington das folgende Antworttelegramm:

„leb danke herzlich für freundliche Begrüfsung. 
Heinrich,  Prinz von Preufscn.“

Aendcrungcn im MRgHeder-Yerzeichiiifs.
B e s u c h ,  J o s e f .  Betriebschef bei den Geisweider Eisen

werken, Geisweid b. Siegen.
Buntzel, Kgl. Bergwerksdirector, Königshütte, O.-S.
Clameiis, ./. B., Ingenieur, Paris, 21 Rue Godot de 

Mauroi.
Klein, Jean , Betriebschef des Stahlwerkes der Ŝociété 

Anonyme Métallurgique & Minière de Kertsch, 
Kertsch, Süd-Rufsl.

Kreutzer, I ’., Director der Act.-Ges. für Brückenbau, 
Tiefbohrungen und Eisenconstructionen, Neuwied 
am Rhein.

R ithr von Schwarz, Cecil, Liege, Avenue de l’Ob- 
sçrvatoire 186.

Stammschulte, Friedrich, Ingenieur, Königshütte, O.-S., 
Parkstrafse 17.

Tigges, Ferd-, Ingenieur, in Firma Petry Dereux, Düren.

Neue Mitgl ieder:

Abel, Julius, Maschinenbau-Ingenieur, Werkstättenchef 
des Ozdcr Eisen- und Stahlwerks, Ozd, Ungarn.

Breitenbach, Wilhelm, Maschinenfabricant, Unna i. W.
Caspersson, Oskar, Ingenieur beim Avesta-Eisenwerk, 

Avesta, Schweden.
Fischer, Ju les, Ingenieur, Luxemburg.
Goltlenberg, B., Ingenieur der Firma Hugo Stinnes, 

Mülheim-Ruhr.
Jack , J , Director der Jekaterinoslawer Röhren- und 

Eisenwalzwerke „Paul Lange & Co.“, Actien-Gesell
schaft, Jekaterinoslaw, Rufsl.

Karcher, Philipp, Ingenieur bei der Firma Ernst Schiefs, 
Werkzeug-Maschinenfabrik, Düsseldorf, Bismarck- 
strafse 93II.

Kreifsl, Norbert, Oberingenieur und Fabrikdirector in 
Niewka bei Sosnowice, Russ.-Polen, Myslowitz O. S. 
postlagernd.

Lutter, August, Betriebschef des Grafenberger Walz
werks, Düsseldorf-Grafenberg.

Pogodin, Johann, Ingenieur, Betriebs - Assistent an 
den Stahlwerken der Südrussischea Gesellschaft 
„Dnieprovienne“, Zaporoje, Kamenskoje, Rufsl.

Schäfer, IT., Chemiker des Kruppschen Hüttenwerkes 
Rheinhausen, Rheinhausen-Friemersheim.

V e r s to r b e n :

von Gienanth, L ., Eisenhüttenwerk Hochstein.
Wagner, Adolph, Ingenieur, Hochdahl.
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I. Bergbau und Salinenwesen.
II. Hüttenwesen.

III. Metallindustrie.
IV. u. V. Maschinenwesen und Elektro- 

technik.
VI. u. Via. Transportmittel.

VII Chemische Industrie.
VIII. u. Villa. Nahrungs-u. Genussmittel 

und Apparate zu ihrer Herstellung.

Gruppe XI. u. IXa. Stein-, Thon-, Porzellan-
Cement- u. Glaswaren.

„  X. Holz- und Möbelindustrie, Haus
und Zimmereinrichtungen.

,, XI. Galanterie u. Kurzwaarenindustrie
,, XII. Textilindustrie.
„  XIII. Bekleidungsindustrie.
,, XIV. Leder-, Gummi- und Asbestwaren
„  XV. Papierindustrie,

Polygraphische Gewerbe. 
Wissenschaftliche Instrumente. 
Musikinstrumente, 
u. XIXa. Bau-u.Ingenieurwesen 
Schul- und Unterrichtswesen, 
u. XXIa. Gesundheitspflege 
Wohlfahrts-Einrichtungen. 
Kunstgewerbe.
Gartenbau. _

benachbarte Bezirke, verbunden mit einer Deutsch-nationalen
/ /i rr l fT i i -  Kunstausstellung Düsseldorf 1 9 0 2 .
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Brauerei
•13. GebrUdcr Schönw asser ,  Düsseldorf, C igarren.
44. D or tm under  Act.-Brauerei, D ortm und.
45. T honw aaren-  u. Falzziegelfabrik Gewerkschaft 

C hris t inenburg , L in to r f ;  d ase lb s t  R e s ta u ra n t  
von Paul R ieger, Düsseldorf.

46. L. & C. S te inm üller ,  G um m ersbach .
47. EichenerWalzvverk u.Verzinkerei,Creuzthal i.W.
48. D üsseldorf-Ratinger R öhrenkesse lfab r ik  vorm. 

D ürr  & Comp , Ratin  gen.
49. M ülheimer Verzinkerei H. Geuer & Comp., 

Mülheim a. Rh.
50. H an d w erk sk am m er  Düsseldorf.
5öa.Restaurant d e r  H an d w erk sk am m er  Düsseldorf.
51. Joh . Klein, W eingutsbes.,  Jo h an n isb e rg  a. R h .
52. G. H. vom Ste in  & Comp., Düsseldorf, Molkerei.
53. Borbecker M aschinenfabrik  und  Gies-serei, 

Berge-Borbeck.
54. D uisburger  Eisen- u n d  S tah lw erke ,  Duisburg.
55. G ebrüder  Reuling, Mannheim.
56. G. Schiele <fr Comp., F ra n k fu r ta .  M.-Bockenheim.
57. Festhalle.
58. Pum psta t ion .
50. A. Bodden, Exportb ierbrauerc i ,  Duisburg.
IW:' KlifKreiner s  Mnlzkaffeefnbrikcn, G. m. b. H  ,

München II.
61. Gebr. Hoehl, G. m . b . H . ,  Sectkellerei,  Geisen

heim  im Rheingau.
62. W es te rw ä lde r  B asa l tb rüche .G  m.b.H.,Eiserfeld.
63. Jac. H ü tw oh l,  W eingu tsbes i tzer ,  S teeg  bei 

B acharach  a. R h .
64. H o ch h e im er  Schaum w eingescllschaft ,  Fuchs 

& W erum , H o ih h e im  am M.
65. Joh . Kierdorf, Selte rsw asserfabrik ,  Düsseldorf. 
66 F ranz  Bühner, O bs thand lung ,  Düsseldorf.
67. S iegen-Lothr.  W erke, vorm. H. Fölzer Söhne, 

Siegen.
68, Ju l.  Käthe, Cüln-Deutz.

13. A.-Ges. für Gas und E lck tr i i i tä t ,  Cöln a. Rh. 
13a. Kaiserl. P os tam t.
14. Joh .  Kierdorf, Soltersw asserfabrik ,  Düsseldorf. 
15 Isse lbu rger  H ütte ,  Act.-Gcs., Isselburg.
16. Rob. Alef, B äckerm str . ,  Düsseldorf, R es tau ian t .
17. K üppersbusch  <fc Söhne, A.-G., Schalke i. W.
18. Gebäude der  Jagdbeute-Ausstellung.
18a.Menzel, Holzcontor, Düsseldorf.
19. Panoraina-Gesellsch. m . b. H., B lüchers  R h e in 

ü b e rg a n g  bei Caub, Düsseldorf.
19a.Panorama-Rest. Bürgerl.  Brauhaus, München 

u. V erein igung Cauber W eingutsbesitzer ,  Cauh. 
2 0 \D e u tsc h e  Barackenbau-Gesellschaft m. b. I I , 
2 1 /  Cöln a. Rh.
22 bis 25. G em einnü tz iger  Bauverein, Remscheid.
26. A rbe ite rhaus  von Fried. Krupp, Essen.
27. Fried. Krupp, Essen.
28. Verein. Cöln-Rottweiler Pulverfabrik.,Cöln a. R.
29. H oerder  B e rg w .-u .H ü tten -V ere in ,  Hoerde iW .
30. D eu tsche r  Beton-Verein, Biebrich a. R h .
HOa.Restaurant des  Deutschen Beton-Vcr eina:------
31. K unstauss te llungs-R estauran t.
32 K unstauss te llungs-Palas t .  
32a.Ausstellungs-Cantine Brüderstrasse. 
32b.Verr>ackungsraum der  Kunstausstellung. 
32c.Spedit ionsraum.
33. A ugust Klönne, Dortmund.
34 bis 36. S iegener Verzinkerei A.-G., Geisweid.
37. Verein Kheiu.-Westf. Webereibesitzer, Aachen.
38. Bochuraer Verein für Bergbau pp., Bochum.
39. Gust. H oltschm it,  Düsseldorf (Augustinerbräu).
40. M aschinenbau-Anstalt H um bdd t,  Kalk.
41. Ausstellungshalle  Nr. III.
42. Rhein. M etallw .-uf Maschinen tbrik,Düsseldorf.

Panorama \¿fr.
Bluchers R h e in ú lW .^ '
L W. Caub /

85. B raunkohlen-Industr ie  m it  Conveyor-Anlage 
v. J. Pohlig, A ct-G es.,  Cöln a. Rh.

85a.OITenbacher Druckluft-Gesellschaft m. b. II.
8ti. Gebr. Klein, Maschinenbau-A.-G., D ahlbruch , 

sowie S iegener  M aschinenbau - A. -  G., vorm. 
A. & 11. Oechelhiiuser, Siegen.

87. Cölnische M aschinenbau-A -G., Cöln-Bayenthal
88. Louis Soe«t & C o m p , Düsseldorf.
89. Kesselhaus.
90. p ^ ^ ^ C o m p  î  Commai^dit-Gea. fü r  Bau von

9 1 a }  K ühlthürm e.
92. E. Schultgen , Iserlohn.
93. Schm id t <fc Schmilz. G. m. b. H., Cöln a. Rh
9». W agenhalle  der  elektris<hen R u n d b ah n .
95. G u tth o f lnungshü tte  A.-V. für Bergbau- und 

H ültcnbetr ieb , O berhausen .
9*>a.Gasniotorenfabrik Deutz.
96 Acciimulatorenfabrik A ct-G es.,  Hagen.
97. V e m n  für die bergbaul.  In te re ssen  im O ber

bergam tsbez irk  D ortm und , Essen a. d  R uhr .
98. Isselburger Hütte , Act.-G es, Isselburg ,
99. A usste llungshalle  I | .

99a.BurgcfT & Co., Hochheim  a. M.
99b.Gebrüder Feist & Söhne, F rankfurt  a. M.

100. A usste llungshalle  IV.
101. Boswau ¿c Knauer, Berlin, S u lden tha l  und 

Z illerthal m it  Schw eizerdorf  und Panorama.
102. A usste llungshalle  I.
103. J. Neumann, Berlin C. 2. Cigarren.
104. F rank fu r te r  A^bestwerke Act.-Ges.,  vorm. 

L W erlheiro , N iederrad-Frankfurt  a. M.
b r i k  Acl.- Ge*., B ^ d « O ä y n b ; i  u s e n .

106. Bauartikelfabrik  A Siebe), Dü^selaprf-Rath .
107. V erb lendste inw erke  vorm. B u tkendah l  &* C o , 

G. m .b . H , O eynhausen  sowie Bautischlerei das.
108. Fnrstl ich-Fürstenbergi-eche  Brauerei.  Donau- 

esebingen.
109. Carl Weitz, Condilor, Düsseldorf, sowie Aug. 

Wieso & Sons, Cöln a Rh.
110. Carl Figge, B ie r re s tau ran t ,  B<rmen
111. R h e n s e r  M inera lbrunnen , R h en s  a  Rh.
112. R ü d esh e im er  W ein- und  Schaum w einkellere i  

. .B urg’R ü d esh e im “ , l lüdeshe im  a. Rh.
113. H W .Schlichte , B rann tw einbr. ,S te inhagen  i.W.
114. Joh . Ki'.-rdorf, Selte rsw asserfabrik ,  Düsseldorf.

69. Verein, d eu tsch e  Zink walz werke, O berhausen
70. Roisdorfer R rnn n en v erw a ltu n g ,  W. Custor.
71. C. Flies, Düsseldorf. C igarren.
72 Jacob Klees, O bs thand lung ,  Düsseldorf.
73. BuderusV che Eisenwerke, Wetzlar.
74. Dr.C. Otto & Comp..G.m.b.H., D ah lhausen-R uhr,
75. Arbei'.erhaus d e r  Gelsenk. G usss tah l  n. Eisen

werke, vorm. Munscheid & Co., Gelsenkirchen,
76. Rhein  B ergbau  u. H ü ttenw esen  Art.-Ges.,

Niederrhein. H ütte ,  Duisburg-Hochfeld.
77. Schaerer  & Langen. M aschinenfabrik , Crefeld 
7«. J. P. K ayser  Soiin, Crefeld.
79. Allgem. Therm it-G es. m. b. H., Essen-H uhr. 
8‘\  Joh. Kierdorf, Selter»w asserfahrik . Düsseldorf,
81. G öhm ann & Einhorn, G. m . b. H., D ortm und ; 

sowie B ergw erksges .  H ibernia , H erne  i. W.
82. Elektr.-Act.-Ges. vorm. W. L ah m ey er  & Co., 

F ran k fu r t  a. M.
83. M aschinenhalle.
8;ia R es tau ran t  daselbst.
83b Ewald & Co., R üdeshe im  a. Rh.
84. J .  Banning , Act.-Ges., H am m  i. W,

115. Erven Lucas Bois, Berlin.
116. H aup tw einres tauran t .
117. Fr. Busch, Friseur, Düsseldorf.
118. C. P. Schurik, Mülheim a. Rh.
119. Aug. U flerbänm er, S e r t -R es tau ran t ,  Herford.
120. K u r t  Raut er, G. m. b. H., Pomril-Knllerei, Cöln.
121. J. Münker, B ie r res tau ran t ,  Düsseldorf.
122. O rien ts trasse  (A rab isches  Dorf)
123. U erd inger  W aggonfabrik  A.-G., Uerdirigcj).
124. Hugo S tangen , Üfiieielles V e rk e h rs -m ire a u  

der  Ausstellung.
125. B orbpck .M asch inenfabr .u  Giesserei, Borbeck. 
126 Aussle llungs-Stautsbahnhof.
127. T il lm ann’sche E isenbau-A ct.-G es, Remscheid
128. N ordbraban t-D eutsche  Eisenb -Ges,, Gennep
129. H  Köttgen «fc Comp., B Gladbach
130. Ju l iu s  Chris tian  Braun, Fil.-Bur. Holstein 6c 

Kappert,  Dortmund.
131. In te rna t iona le  Bohrgesellschaft,  A c t .-G es ,  

S t ra s sb u rg  i. E ,  Erkelenz.
132. Willi. F redenhagen , Offcnbach a . M.
133. A lt-T rie re r  Haus, H andelskam m erfr^ irk ,T rie r

*34 E rn s t  Boersken, KalTee-RöHterei, Düsseldorf.
135 II. Jü rg en s ,  KaifoerÖsterei, Düsseldorf.
136. E m m erich e r  Maschinenfabr. u. Eisengiesseiiei, 

van G U lpen .Lcnsing& von Gimborn,Emmerich,
137. V erein ig te 'A uti 'inaten-i’ab r .  Pelzer  & Co., Cöln, 

Aupstellungs-A utom attm -Reslaur. ,  G. m. b. H.
133. m f jam u .l ,  Düsseldorf. Cigarren.
139. Noy & Zeusen,. Photograplien , Müngsten.
140. S ü d d eu tsch e  W asserw erke, Act.-Ges., F ra n k 

furt  a. M.
141. Verein d e r  Schw em m ste in fabrikan ten  des 

Neuwioder Beckens, Neuwied.
142. B e n ra th e r  M aschinenfabrik, A.-G., Benrath .
143 S an i tä ts s ta t io n
144. A uss te l lungscan tine  K aisersw erthers trasse .
145. S ig n a lb au  - A n s ta l t  W illm ann  & Comp., 

G. in b H., D ortm und.
146. D üsseldorfer  Maschinenbau-Act.-Ges. vorm 

J .  Losenhausen, Utlssoldorf-Grafenberg.

147. Königliche E isenbahn  - Diroctioncn zu Cöln, 
Elberfeld und Esson.

148. Verßip.igto Waggon- u. Locomotiv-Fabrikon,
Düsseldorf.

149. J. Pohlig A cl.-G es , Cöln a. Rh.
149a Peters . H olzhandlung , Düsst-ldorf.
150. Georgs-Marien B e rg w e rk s -u .  H ü t te n -V e re in  

Osnabrück.
150a.Arthur Koppel, Bochum.
151. Marineschauspiele G. m. b. H., Harnburg.
152. V ergnügungspark  Engel, G. m. b. H., Düssel

dorf. Fesselballon, Sch iesss tand ,  R estauran t,  
W asse rru tschbahn  und Höhlenfluss.

1. W ash in g to n  L ichtges. m. b .  H., Elberfeld.
2. Jos. H esseler ,  Cöln a Rh . G ew ächshaus.
2a R ubruck ,  Cöln, G ew ächshaus .
3. Jos. Meys & Co., G. m. b. H., H ennef  a. d. Sieg.
4. Dr. de  W eld ige  & W anders ,  Bonn a. Rh.
5. L am b er tv ,  S e rv a is  «fe C o m n , E h ra n g  b. Trier.
6. D 'd o r fe rT h o n -u .  ZiegelwerKe,A.-G , D üsseldorf
7. Villeroy «fr Boch, Mettlach.
8. W essePs W and pla tten  fabrik, Bonn a. Rh.
9. S choben  & Krudewig, G. m. b. H., H ennef  a .d  S

10. L. & C. Arnold, Kempen.
11. Rom m el, W eiss & Co., A .-G , M ülheim -Rhein  
Jg. Glas- u. S p iege lm anufac tu r  Schalke ,  Schalke Abort. O  P iacat-Säu le . G Garderobe

Druck von A ugust  Bagel, Düsseldort


