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Der Werdegang der Eisenindustrie Luxemburgs seit. 1879.*

Von Ingenieur Gustav LooSe in Steinfort.

M. H.! Mein heutiger Vortrag umfaBt nur
den wirtschaftlichen Teil einer Abhandlung,
welche den Werdegang der Eisenindustrie Luxem-
burgs seit 1879 im Anschluf an die technische
und wirtschaftliche Gegentberstellung des Thomas-
prozesses und der neueren Stahldarstellungs-
prozesse zum Gegenstand hat. Eigentlich hatte
die ganze Abhandlung zum Vortrage gelangen
missen, wodurch es mir mdoglich gewesen waére,
die fur die Eisenindustrie Luxemburgs sich daraus
ergebenden Schlisse zu ziehen; ich muf jedoch
davon absehen und den zweiten Teil der Ab-
handlung in Anbetracht der Kurze der Zeit,
welche mir zur Verfigung steht, fallen lassen.
Ferner will ich noch im vorauB bemerken, dafR
in meinem Vortrage o6fter von der Eisenindustrie
Lothringens und Luxemburgs die Rede ist; es
war dies nicht zu umgehen, einesteils weil
Lothringen und Luxemburg Nachbarlander sind,
deren Eisenindustrie auf demselben Hauptroh-
iiiaterial, der Minette, beruht, dann auch, weil
die Roheisenindustrie beider L&ander durch das
Lothringisch - Luxemburgische Roheisensyndikat
eng miteinander verbunden ist.

Wenn wir auf den Werdegang der Eisen-
industrie in Lothringen und Luxemburg bis zum
Jahre 1879 einen RuUckblick werfen, wo mit
dem Thomasschen Entphosphorungsverfahren der
Retter in der hochsten Not erschion, so stehen

* Vortrag, gehalten auf der Versammlung
Sudwestdeutsch-Luxemburgischen Eisenhitte am 4. Juni
1905 in Luxemburg.
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(Nachdruck verboten).

wir vor der vollendeten Tatsache: einerseits
einer gewaltigen Entwicklung, anderseits einer
gewaltigen Verschiebung sowohl der Erzeugungs-
ais auch der Absatzverhéaltnisse. Hatte man
bis dahin nur mit einer gewissen Verachtung
von der Minette und dem schlechten Roheisen
des Moselbezirks gesprochen, so war jetzt nur
noch von dem wertvollen Rohmaterial die Rede,
und man baute die kuhnsten Hoffnungen auf
den sehnstchtigst erwarteten Umschwung in
der gesamten Eisenindustrie. Bereits 1882 fuhrte
de Wendel den Thomasprozel zu Hayingen
ein; drei Jahre spater entstand das gemischte
Thomasstahlwerk Dudelingen. Wichtiger als die
Entstehung von groBen Stahlwerken im Minette-
revier war fur die Hochofenindustrie der Um-
stand, daR in Rheinland-Westfalen ein Thomas-
werk nach dem &ndern entstand; der weitaus
grofite Teil dieser Werke war nicht an eigene
Hochofen angegliedert; dieselben waren auf den
Bezug des Thomasroheisens aus dem Minette-
revier angewiesen, und selbst die gemischten
Werke setzten vielfach von diesem Roheisen
ihren Hochdfen zu, einesteils um die Erzeugung
zu vergroBern, andernteils zwecks Erhdhung des
Phosphorgehalts ihres mit phosphorarmeren Erzen
erblasenen Roheisens. Dadurch stieg sowohl die
Minetteférderung wie die Roheisenerzeugung bis
zu einer nie geahnten Hohe.

Es ist erklarlich, daR die Werke an der
Ruhr das plétzliche Aufblihen und die méachtige
Entwicklung der lothringisch - luxemburgischen
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Hochofenindustrie nicht gerade mit freundlichen
Augen ansahen und daR sie ihre ganze altbewahrte
Tatkraft daranBetzten, aus dem Abhéangigkeits-
verhaltnis, in dem sie sich gegentiber dem Minette-
revier befanden, heranszukommen. Am liebsten
hatten sie kein Kilo Koheisen mehr aus dem
Minetterevier bezogen, und dasselbe in eigenen,
an die Stahlwerke angegliederten Hochéfen aas
den Erzen erblasen, welcho sie in den nach
dem deutsch - franzésischen Kriege fast umsonst
erworbenen Minettekonzessionen des Lothringer
Reviers abbaueu konnten; dem standen jedoch
die hohen Tarifsédtze der Eisenbahnen hindernd
im Wege. Es wurde daher unablassig auf Herab-
setzung der Erztarife hingearbeitet und, da die
Eisenbahnverwaltungen in dieser Hinsicht nicht
entgegenkommend genug waren, andere Mittel
und Wege ersonnen, die Minette auf billigste
Weise nach Rheinland-Westfalen zu bekommen;
dadurch entstand u. a. im Jahre 1883 die Mosel-
kanalfrage, welchejetzt nach 20 Jahren erlittenen
Ungemachs einer greifbaren Lésung entgegen-
geht. Es war eine Lebensfrage fur die Hoch-
ofenwerke Lothringens und Luxemburgs auf-
geworfen, und dieselben standen einer einseitigen
Herabsetzung der Tarifsatze, sowie der Mosel-
kanalisation, wie sie damals projektiert war,
feindlich gegenuber, und das mit Recht. Von
diesem Moment an war die Verschiebung der
gesamten Hochofenindustrie Lothringen - Luxem-
burgs eingeleitet. Einige Werke sahen schon
in der im Jahre 1893 eingeflihrten einseitigen
Ermé&Rigung fur den Transport von Minette und
Koks eine grofRe Schéadigung ihrer Interessen,
und den Roheisenabsatz nachRheinland-Westfalen
fur gefédhrdet. Dies sowie die immer scharfer
hervortretende Preiserhdhung der Stahl- und
Walzwerksfabrikate, dann auch die technische
Vervollkommnung in der billigsten Herstellung
von FInBeisen in mit Hochéfen direkt verbundenen
Stahlwerken, lieR immer mehr bei einzelnen
Hochofenwerken die Absicht zur Wirklichkeit
werden, Stahlwerke mit denen bestehender Hoch-
ofen zu verbinden, um mit Fertigfabrikaten zu
lohnenden Preisen auf den Markt zu kommen.
So entstanden kurz hintoreinander die Thomas-
stahlwerke von Rombach (1894), Meyeuvre
(1897), Aumetz und Differdingen (1900). Um-
gekehrt legten die rheinisch-westfélischen Stahl-
werke, um sich von ihren Thomasroheisen-Liefe-
ranten unabhangig zu machen, nachdem sie sich
ihren Erzbedarf, sowohl schwedischen Magnetit
und Minette als Manganerze, gesichert, gestutzt
auf die tarifarischen Vorteile vom 1. Mai 1893,
Hochofen an. Der Aachener Hutten-Aktien-Verein
Rote Erde hatte schon 1892 mit der damaligen
Luxemburger Hochofen-Aktiengesellschaft fusio-
niert. Was vorher keiner in solchem Mafstab
geahnt, war innerhalb einiger Jahre zur Wirk-
lichkeit geworden. An der Ruhr wurden uberall
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Hochéfen, in Lothringen und Luxemburg Stahl-
werke gebaut, und so wurden aus den vormals
reinen Werken bis auf einige Ausnahmen ge-
mischte Werke, d. h. Werke bestehend aus Hoch-
ofen-, Stahl- und Walzwerken, eventuell auch
Kohlenzechen. So war auch der erste Schritt auf
dem Gebiete der Konzentration der Eisenindustrie
gemacht: die reinen Werke verschwanden, um
den gemischten Platz zu machen.

Hatten die Stahlwerke von Rheinland-West-
falen schon alle mdoglichen Anstrengungen ge-
macht, den Bezug von Thomasroheisen aus
Lothringen-Luxemburg soviel wie mdéglich ein-
zuschranken, so waren sie, da sie ihre Inter-
essen durch die neu entstandenen Stahlwerke
von Rombacli, Aumetz und Differdingen flur be-
droht sahen, darauf bedacht, der gedeihlichen
Entwicklung der letzteren die Absatzverhéltnisse
so schwierig wie maoglich zu gestalten; dieses
war ihnen dadurch bedeutend erleichtert, daB
sie als Mitglieder der verschiedenen Verkaufs-
verbénde solidarisch Vorgehen konnten. Unter
diesen Umstédnden blieb den drei genannten
Werken nichts anderes ubrig, als sich auch zu
einem Verbande zusammenzutun, und taten sie
dies unter Fihrung der Flagge der altbewé&hrten
Firma Spater-Koblenz. Es wurden jedoch bald
Verhandlungen zwischen den beiden Gruppen an-
gebahnt, die auch schlielich zu einem Einver-
standnis fuhrten, indem die lothringisch-luxem-
burgische Verkaufsstelle aufgelést wurde, und
deren Mitglieder der rheinisch-westféalischen Ver-
kaufsstelle beitraten. Auch die Stahlwerke an
der Saar suchten sich schon fruhzeitig den fehlen-
den Bedarf an Roheisen, den sie nicht ganz auf
ihren Saar-Hocliofeuwerken darstellen konnten,
durch Angliederung an lothringische und luxem-
burgische Hochéfen zu sichern. Burbach st
finapziell an den vier Hochdéfen der Firma Metz
& Cie. in Esch beteiligt; Dillingen hat 1886
Deutsch-Redingen, Stumm 1891 Ueckingen, und
Rochling 1899 die Carlshiitte in Betrieb gesetzt.
In  Lothringen besteht zurzeit kein einziges
reines Hochofenwerk mehr aufBer Oettingen,
welches man schlechterdings zum Luxemburger
Revier rechnen kann, da es zu Rumelingen ge-
hért. Da mithin kein einziges reines lothringisches
Roheisenwerk mehr im Syndikat ist, letzteres
aber im Jahre 1879 speziell gegrindet wurde
zwecks einheitlichen Vorgehens aller nur Roh-
eisen darstellenden Werke, so kénnte man eigent-
lich in folgendem, wenn vom Roheisensyndikat
die Rede ist, darunter nur die Gesamtzahl der
reinen Luxemburger Hochofenwerke verstehen,
da die gemischten Werke, welche dem Syndikate
angehdren, schlieBlich eine Gruppe von Sonder-
interessenten bilden, deren Produktions- sowie
Absatzbedingungen sich auf keinerlei Art mit
denjenigen der nur ausschlieBlich Roheisen dar-
stellenden Werke identifizieren.
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Die unaufhorlich vor sich gehende Umwéalzung
auf dem Gebiete der Huttentechnik, welche die
Gesamtentwicklung der Eisenindustrie auf der
ganzen Linie ungeheuer beeinfluRte, konnte
naturgemall nicht ohne die einschneidendsten
Folgen fur die reine Luxemburger Roheisen-
industrie bleiben; einerseits gab der immer
kleiner werdende Abnehmerkreis aus Rheinland-
Westfalen zu ernsten Bedenken Veranlassung,
dann waren auch die Vorteile sowohl technischer
als wirtschaftlicher Art der Vereinigung von
Hochofen- und Stahlwerksbetrieben allzu ver-
lockend, als daB nicht die Konzentration der
Eisenindustrio auch bei uns Eingang gefunden
hatte. Und in der Tat, unaufhaltsam geht der
Siegeszug der eisenindustriellen Konzentration
weiter und zeitigt Schlag auf Schlag neue
Frichte. Vor einigen Wochen erst hat die
Hochofengesellschaft von Rédingen mit den Hoch-
6fen und Stahlwerken von Ougree fusioniert,
und die Vereinigung Ougrde-Rodingen wird uber
nenn Hochéfen mit einer Jahresleistung von
etwa 320 000 t verfugen, nicht einbegriffen die
Produktion von 70 000 t der zwei seinerzeit
von Ougree Ubernommenen Hochoéfen von Chiers.
Nunmehr ist die Fusion der Rumelinger Hoch-
ofenwerke mit dem Eisenwerk Kraemer-St. Ingbert
auch zur Tatsache geworden, so daB alles in
allem nur mehr zwei reine Hochofenwerke dem
Lothringisch - Luxemburgischen Syndikat an-
gehdren mit einer jahrlichen Gesamtleistung von
etwa 275000 t Roheisen.

Aufler anderen technischen sowohl als wirt-
schaftlichen Vorteilen wird bei diesen Fusions-
Yorgangen sicherlich die Tendenz der Hochofen-
werke zum grofRten Teil malRgebend gewesen
sein, sich einen dauernden Abnehmer, beziehungs-
weise den ganzen Selbstverbrauch der Pro-
duktion zu sichern. Mit dem Eisenwerk Kraemer-
St. Ingbertverliert das Roheisensyndikat wiederum
einen ihm am langsten treugebliebenen Ab-
nehmer, so daR schlieBlich nur noch die Hasper
Eisen- und Stahlwerke als rheinisch-westfélische
Thomasroheisen-Abnehmer dbrig bleiben, wenn
nicht inzwischen die Absicht von Haspe, sich mit
Hochdéfen anzugliedern, zur Tatsache geworden
ist.  Alles in allem muB man zugeben, daBR die
einst fuhrende Rolle der lothringisch - luxem-
burgischen Roheisenindustrie auf dem Thomas-
roheisenmarkt Deutschlands vergangenen Zeiten
angehort; es ist ja nicht ausgeschlossen, daf
gelegentlich noch Thomasroheisengeschafte ab-
geschlossen werden, z. B. bei Hochkonjunktur
mit Werken, welche ihren Stahlwerksbetrieb
forcieren wollen, oder bei Hochofenbetriebs-
stérungen, wo der Produktionsausfall anderweitig
gedeckt werden muBte, wie dieses nach dem
grofRen Bergarbeiterstreik im Ruhrrevier in diesem
Jahre fur viele Werke der Fall gewesen ist,
da Hochéfen gedéampft werden mufRten, was
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auBer groBem Prodnktionsausfall zu mancherlei
Betriebsstérungen Veranlassung gab. Der Ver-
brauch von Puddelroheisen geht von Jahr zu
Jahr zuriick, so dall die Absatzverhéltnisse sich
immer schwieriger gestalten. Die héchste Jahres-
erzeugung an Puddelroheisen in Luxemburg ist
diejenige von 1875 mit 270 377 t; von diesem
Zeitpunkt an ist, abgesehen von einigen kleinen
Schwankungen, die Puddelroheisenerzeugung in
stetem Ruckgang begriffen und sank im ver-
gangenen Jahre auf den niedrigsten Stand seit
1868. Wahrend fruher die Puddelwerke in
Rheinland-Westfalen Luxemburger Puddelroh-
eisen nehmen muBten, einmal als Zusatz zwecks
Beschleunigung der Chargen in den Ofen, das
andere Mal, um durch den geringeren Preis das
Fabrikat zu verbilligen, hat beute das Thomas-
eisen das SchweiBeisen beinahe ganz verdrangt.
Bei weiterem Ausbau der Darstellung von weichem,
leicht schweiRbarem Material in kontinuierlich
gehenden Herddéfen wird das einstmals so ge-
schatzte Schweilleisen ganz verschwinden, um
durch das billigere und ebenso gute Herdofen-
erzeugnis ersetzt zu werden, und wird dieses
ganz entschieden in der allernachsten Zeit ein-
treten. Schon im Jahre 1896 wird in der Denk-
schrift des ,Vereins zur Wahrung der wirt-
schaftlichen Interessen der Eisen- und Stahl-
industrie von Elsal-Lothringen und Luxemburg”
auf die drohende Absatzverschiebung von Puddel-
und Thomasroheisen mit folgenden Worten auf-
merksam gemacht: ,Nachdem die rheinisch-west-
falischen Hutten, gestitzt auf die schwedischen
Erze, den billigen Bezug von Manganerzen von
Dill und Lahn, und durch die Gunst des er-
maRigten Minette-Tarifs vom .M ai 1893 (1,50M
f. d. Tonne Minette) dazu haben Ubergehen kénnen,
selbst Puddel- und Thomasroheisen lothringisch-
luxemburgischer Qualitat in gréfReren Mengen
herzustellen, haben sie den Absatz des im
hiesigen Bezirk hergestellten Schritt fur Schritt
mehr eingeengt, und so kommt es, daR die
hiesige Industrie die Zeit als nahe bevorstehend
betrachtet, wo ihr das gesamte Rheingebiet
nordlich der Mosel als Absatzgebiet verloren
geht. Da ferner eine Reihe neuer Hochofen-
werke in Rheinland-Westfalen sowie an der
Seekuste im Entstehen sind, so wird der Absatz
schon aus diesem Grunde nach den innegehabten
Bezirken erheblich zurickgehen.“ Was letzteren
Punkt anbetrifft, so lesen wir in ,Stahl und
Eisen“ vom I.Marz 1905: ,Wie in verschiedenen
Tageszeitungen berichtet wurde, ist die Errichtung
einer neuen Hochofenanlage in der N&ahe von
Lubeck geplant. Dieselbe soll am unteren Lauf
der Trave gebaut werden, wo genigend Tief-
wasser fur groBe Seedampfer vorhanden ist,
und gleichzeitig auch Elbkdhne anlegen kénnen.
Die Anlage soll zwei Hochdéfen umfassen mit
einer jahrlichen Leistung von 124000 t GieRei-ei-
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rolieisen. Koks wird auf dem AVerke selbst
aus englischen, eventuell auch aus westfalischen
Kohlen dargestellt; die Erze werden vom Mittel-
meer sowie von Schweden und Norwegen ein-
gefuhrt. Das Anlagekapital fir die Hochofen-
und Koksofenanlage (70 Stiick Ofen) soll 5'/2
Millionen Mark, das Betriebskapital | ¥* Millionen
Mark, zusammen also 7 Millionen Mark betragen.”
Die vor 10 Jahren ausgesprochenen Beflirchtungen
sind mittlerweile leider zur Tatsache geworden.
Es kann mithin nur noch die vermehrte Dar-
stellung von GieRereiroheisen in Frage kommen,
um den Ausfall gegen friher an Thomas- und
Puddelroheisen zu decken. In seinem Schrei-
ben vom Oktober 1901 an Hrn. Staatsminister
Eyschen sagt Hr. Kommerzienrat Spaeter-
Koblenz: ,So wéare der Absatz von Puddel- und
Thomasroheisen heute und fir die Zukunft auf
ein Minimum beschréankt und werden die Ver-
héaltnisse von Tag zu Tag schwieriger. Auch
fur den Betrieb der dritten Sorte GieRereiroh-
eisen bestehen groBo Schwierigkeiten im Absatz;
denn diese Marke steht nnd wird immer unter
dem Druck und der Kontrolle des Middlesborough-
Distriktes, d. h. Englands mit seinen ginstigen
Produktionsbedingungen nnd der auBerordentlich
bevorzugten Lage zur See, stehen. Auch das
englische Warrantsystem beeinfluf3t unsern Starkt
und unsere Borsen unglnstig. Besonders aber
haben wir mit den sehr billigen englischen
Seefrachten zu rechnen, denn wenn z. B. Middles-
borougli das GieBereiroheisen zu einem Frachtsatz
von 4 bis 4‘/s dt f. d. Tonne nach Hamburg
und Stettin bringen kann, so betragen unsere
Bahnfrachten bis dorthin 16 bezw. 18,60

Diese enormen Differenzen lassen sich auch nicht
ausgleichen, wenn man den Versand via Ant-

werpen erfolgen laBt. Der Weltmarkt ist nur
Einfuhr
1901 1902
Roheisen 50 325 31 15G
Schweilleisen.... 35101 28 043
FInBeisen ... 8754 5486
Zusammen 94180 64 685
Wahrend die Einfuhrseit 1900 in stetem
Rickgang ist, steigt die Ausfuhr speziell in

Roh- und Fluleisen ganz rapide. Fur Roheisen
betragt die Gesamteinfuhr 101116 t, gegeniber
einer Gesamtausfuhr von 503 259 t; es uber-
steigt mithin die Ausfuhr die Einfuhr far die
drei letzten Jahre um 402 143 t, d. i. im Mittel
134000 t f. d. Jahr. Frankreich hat sich eben
aus seinem langjéhrigen ,dolce far niente”
emporgerafft, und sucht auch eine Rolle mit-
zuspielen auf dem Eisenmarkt. Es macht sich
auch allméahlich eine Konzentration der Eisen-
industrie, wie sie in Deutschland zur vollendeten
Tatsache geworden, fuhlbar. Die Tendenz liegt
vor, eine Produktionsverschiebung der gesamten
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durch billige Lieferung zu erreichen und dadurch
daB man durch Mosel und Rhein Anschlu3 ans
Meer gewanne.“ In seinem Vortrag dber ,Ameri-
kanische Eisenhttten“, gehalten am 6. Juli 1904
im Aachener Bezirksverein deutscher Ingenieure,
sagt Hr. Kirdorf: ,Billige Frachten zu den
nicht fernen Hafen am Mexikanischen Golf be-
gunstigen die Ausfuhr und lassen, wenn einmal
der Panamakanal gebaut ist, die Gefahr nicht
gering erscheinen, daR den europaischen Werken
die asiatischen, pacifisch - amerikanischen und
australischen Markte, wenigstens fur das dortige
Hauptprodukt, GieRereieisen, entrissen werden.”

Das Bild, welches sich nach allem bis jetzt
Gesagten vor uns aufgerollt, muf3 die reinen,
zum Syndikat gehdérenden Hochofenwerke not-
wendigerweise dazu bewegen, allen Ernstes in
die Zukunft zu blicken. Der deutsche Roheisen-
markt, auf dem wir wahrend 30 Jahren kraft
unserer eigenartigen Produktionsverhéltnisse
sowie durch unsere Zusammengehorigkeit zum
Zollverein eine Hauptrolle gespielt, wird als
Absatzgebiet fur wunser Roheisen immer mehr
gesperrt. Es drangt sich naturgemaR die Frage
auf: ,Ist es denn nicht mdoglich, unter Bei-
behaltung der Signatur Luxemburgs als speziell

roheisenerzeugendes Land die in Deutschland
verlorenen Positionen auf anderen Auslands-
markten wieder zu erobern?” Hier konnen

vorderhand nur unsere Nachbarlander Frankreich
und Belgien in Frage kommen. Wenn wir mit
Frankreich beginnen, so kénnen wir uns an der
Hand der vom Comité des Forges de France
veroffentlichten statistischen Zahlen, betreffend
Ein- nnd Ausfuhr in den Jahren 1901, 1902
und 1903, annahernd ein Bild machen vom
Werdegang der franzdsischen Eisenindustrie in

den letzten Jahren:
Ausfuhr
1903 1901 1902 1903
19 635 96 463 213081 193 715
31 652 41 783 41 361 48 844
5970 56 705 122 519 190 822
57 257 194 951 376 961 433 381

Eisenindustrie nach dem Minetterevier von Meurthe
et-Moselle vorzunehmen, und wird in kurzer
Zeit das Bassin von Longwy zu einem gewal-
tigen Zentrum der franzésischen Eisenindustrie.
Die Verschiebung wird bedeutend erleichtert
durch die groBartigen neueren Minetteaufschlisse
auf dem Plateau von Briey, welche den Hoch-
ofenwerken einen ausgezeichneten Méller in die
Hand gibt; dann helfen auch sowohl die Staats-
wie Privatbahnen der Industrie in zuvorkom-
mender Weise durch alle mdglichen Transport-
erleichterungen sowie FrachterméaRigungen. Die
stets in Frankreich vorherrschende Tendenz, die
einheimische Industrie zu schitzen durch Er-
teilung von Auftragen fast ausschlieBlich (so-



15. Juli 1905.
weit es eben mdoglich ist) an die inlandischen
Werke, sowie durch hohe Einfuhrzolle, die oben
angefihrten Ein- und Ausfuhrzahlen, unsere
Zugehorigkeit zum Zollverein, der Aufschluf3 der
groRen Erzfelder von Briey sind alles Tatsachen,
welche unzweifelhaft beweisen, daR Frankreich
als Einfuhrland fur Luxemburger Roheisen vor-
aussichtlich nicht in Frage kommen wird. Es
liegt also keine Madglichkeit vor, die auf dem
deutschen Roheisenmarkt verloren gegangenen
Positionen durch Erweiterung unserer Export-
verhéltnisse mit Frankreich wiederzugewinnen,
und bleibt hierfir nur noch Belgien Ubrig.
Nach dem ,Bulletin Mensuel du Commerce spécial
de la Belgique“ betragt die Gesamteinfuhr Bel-
giens an Roheisen, SchweiBeisen und FluReisen,
Schienen, Tragern, Maschinen usw. in den Jahren
1903 und 1904 660 683 bezw. 704 376 t gegen-
Uber einer Gesamtausfuhr von 992 234 bezw.
985064 t. An der Einfuhr ist das Roheisen
mit 335 790 bezw. 346 548, an der Ausfuhr
mit 26 249 bezw. 24666 t beteiligt; es Uber-
steigt mithin die Einfuhr an Roheisen die Ausfuhr
durchschnittlich um 315 000 t jahrlich. An der
Einfuhr von 346 548 t fur 1904 war Lothringen-
Luxemburg beteiligt mit etwa 50 000 t; es sind
also noch nahezu 300000 t anderweitig ein-
gefuhrt worden. Hiervon wird England in An-
betracht seiner ginstigen Frachtverhaltnisse bis

Antwerpen den Léwenanteil haben. Aufer dem
in Belgien dargestellten GieRereiroheisen (fur
1904 annahernd 100000 t) wird englisches
Roheisen in bedeutenden Mengen eingefiihrt

worden sein, denn das Minetterevier hat auBer
im Jahre 1899, wo es etwa 3000 t nach Bel-
gien fuhrte, in den letzten sechs Jahren kein
Kilo GieRereiroheisen angeliefert. Uberhaupt
ist der Anteil Lothringen-Luxemburgs an der
Einfuhr nach Belgien ganz bedeutenden Schwan-
kungen unterworfen, welche klar und deutlich
beweisen, daB Belgien hinsichtlich der zu kaufen-
den Mengen ein unberechenbarer Abnehmer ist.
Es wurden von Lothringen-Luxemburg in den
letzten sechs Jahren durchschnittlich 50 000 t
f. d. Jahr angeliefert. Die durchschnittliche
jahrliche Gesamteinfuhr in Belgien an Roheisen
durch lothringisch - luxemburgische Werke ent-
spricht mithin der téaglichen Leistung eines
140 t-Hochofens. Dieser Einfuhrziffer steht eine
Gesamterzeugungsziffer der vier zum Loth-
ringisch-Luxemburgischen Syndikat gehdrenden
reinenRolieisenwerke entgegen von etwa 650000 1
Die durchschnittliche Anteilnahme in Lothringen-
Luxemburg an der Einfuhr in Belgien betragt
demnach noch nicht ganz 8°/o der Gesamterzeu-
gung der vier reinen Luxemburger Hochofen-
werke. Ist mithin Belgien stets ein relativ
kleiner Abnehmer gewesen, so ist doch nicht
auBer acht zu lassen, daB die Geschafte nur
mittels Preisopfer hereingebracht werden konnten.

Der Werdegang der Eisenindustrie Luxemburgs seit 1879.
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Durch die oben erwé&hnte Fusion der Hochdfen
von Rdédingen mit Ougrée wird noch eine erheb-
liche Verschiebung in den Absatzverhéltnissen
der nicht fusionierten Luxemburger Hochdéfen
eintreten. Ubrigens fuBt die ganze Eisen-
industrie bezuglich der Rohmaterialienversorguug
Belgiens auf einer nicht allzu soliden Unter-
lage. Der ,Moniteur des Intéréts Matériels”
brachte im Jahrgang 1903 unter dem Titel:
,Dix ans de I'histoire de I'acier en Belgique*
eine Reihe von Aufsatzen speziell Gber die bel-
gische FluBeisenindustrie, denen man folgende
Interesse bietenden Angaben entnehmen kann:

,FluBeisen in gréeren Mengen wird in Belgien
seit 1863 hergestellt und zwar zuerst von
Cockerill; ihm folgten die Aciéries d'Angleur,

1879 wurde der Bau der Stahlwerke von
Ougrée, Thy-le-Chateau und Athus beschlossen.
Ougrée hat sich glnstig entwickelt, Thy-le-
Chateau hat langere Zeit kalt gelegen, wé&hrend
Athus schon mit fast 25 Jahren auler Betrieb
ist. Nach Grindung der letztgenannten drei
Werke wurde das Stahlwerk von La Louviéere
ins Leben gerufen. Hierauf folgten vor nun-
mehr zwolf Jahren die Stahlwerke von Sclessin,
La Providence, Marcinelle und Couillet, endlich
hat auch die Société Sambre & Moselle im ver-
gangenen Jahre ein neues Stahlwerk in Montigny
erbaut. Bezuglich der Rohmaterialien-Versor-
gung ist die belgische Eisenindustrie sehr un-
gunstig gestellt, es fehlt vor allem an ein-
heimischen Eisenerzen und ist man fast aus-
schlieBlich auf den Bezug von Minette aus
Luxemburg und Lothringen angewiesen. Auch
die Kohle beginnt mehr und mehr zu fehlen.
Generatorkohlen sind in dem Becken von Luttich
und Charleroi nicht mehr zu finden, in geringer
Menge nur noch im Centre und Borinage. Auch
die Kokskohlenplatze gehen ihrer baldigen Er-
schopfung entgegen. Es gibt nur ein einziges
Stahlwerk, namlich dasjenige von Oagrée, welches
uber eine eigene Kokskohle verfuigt, alle Ubrigen
Werke sind gezwungen, auslandische Kokskohlen
mit zu verwenden, und allein die fur die Stahl-
werke des Litticher Reviers eingefuhrte Menge
stellt sich auf etwa 1000 t taglich. Die Ansichten
uber die Zukunft der belgischen Eisenindustrie
sind daher auch sehr geteilt.”

Fassen wir noch einmal alles im Vorher-
gehenden Gesagte zusammen, so missen wir un-
umwunden gestehen, daR die reine Luxemburger
Roheisenindustrie einer Isolierung entgegengeht.
Der Roheisenmarkt Deutschlands wird uns dem-
néachst nahezu ganz verloren gehen; Frankreich
ist nie fUr uns ein Exportziel gewesen und wird es
auch nie werden, im Gegenteil werden wir in nicht
allzuferner Zeit mit Frankreich als einem starken
Konkurrenten zu rechnen haben, der eventuell
von der geringen noch ubrig gebliebenen Nach-
frage in Roheisen auch seinen Anteil einlieimsen
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will. Belgien ist stets ein unzuverlassiger
Abnehmer gewesen, der nur zu billigem Preise
gekauft hat. In Zeiten grofRer Nachfrage hat
Belgien daher kein Roheisen von uns genommen,
in Zeiten des Niedergangs der Konjunktur ist
zu niedrigem Preise so viel nach dort verkauft
worden, dalR es den Syndikatswerken madglich
war, den Betrieb in nicht allzusehr beschrankter
Weise weiterfuhren zu kénnen. Auf die gedeih-
liche Entwicklung unserer Roheisenindustrie hat
Belgien wohl nie einen allzu wohltuenden Ein-
fluB ausgeubt. Alles in allem steht es fest,
daB unsere reine Roheisenindnstrie arg gefahrdet
ist, und daR sie den kommenden Zeiten mit
groBem Ernste entgegensehen muf.

Die Schliusse, welche ich aus dem Studium
des Entwicklungsganges der Luxemburger Eisen-
industrie ziehe, sind folgende: Die Luxemburger
Eisenindustrie, deren Aufgabe, von einigen Aus-
nahmen abgesehen, seit einem halben Jahrhundert
darin bestand, Roheisen fur die Weiterverarbeitung
im Auslande, speziell in Deutschland, herzustellen,
muf} in Zukunft der Verschiebung der Lage des
gesamten Eisenweltmarktes Rechnung tragen und
sich die Weiterverarbeitung des Rohmaterials
sichern, indem sie Vereinigungen mit schon be-
stehenden Werken anstrebt, oder die Weiter-
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Verarbeitung in eigenen, an die Hochofenwerke
angegliederten Anlagen vornimmt. Hierbei wird
in Anbetracht der groBen Vorteile, welche speziell
in der letzten Zeit damit verbunden sind, die

| Anlage von Stahlwerken in erster Linie in Frage

kommen. So einfach dieser SchluBpassus auch
lautet, so birgt er doch ein gewaltiges Arbeits-
programm in sich, dessen praktische Durch-
fuhrung eine einschneidende Umwalzung in unserer
gesamten vaterlandischen Eisenindustrie hervor-
rufen wird. Um die Zeit der Versammlung nicht
mehr langer in Anspruch zu nehmen, wiU ich
auf den zweiten Teil der mir gestellten Aufgabe,
betreffend die technische und wirtschaftliche
Gegenuberstellung der fir Luxemburg in Frage
kommenden alteren, sowie neueren Stahldarstel-
lungsprozesse, nicht weiter eingehen. Ich schlielle
daher meinen Vortrag, indem ich der Versamm-
lung, speziell den Vertretern der Luxemburger
Eisenindustrie, in ehrendem Andenken an unsern
hochverehrten Hrn. Prof. Dtirre, der vor einigen
Monaten seine letzte Seilfahrt gemacht hat, die
Worte zurufe, mit welcher der Heimgegangene
einst seine Antrittsrede bei Ubernahme des Rek-
torats der Technischen Hochschule von Aachen
beendigte: ,Kaé&mpfen ist Leben, Stillestehen
aber der Tod!“

Fortschritte im Bau von Gasidfen fur Eisenhittenwerke.

Von Ingenieur A. Desgraz-Hannover.

(Schluf3 von Seite 758.)

Ich werde nun an Hand der Zeichnungen die
einzelnen Ofen beschreiben und einige Betriebs-
resultate mitteilen. Die verschiedenen Typen der
Weardale-Ofen sind durch die folgenden Abbil-
dungen veranschaulicht und koénnen nach ihrem
Verwendungszweck in verschiedene Gruppen ein-
geteilt werden.

Die erste Gruppe umfaRt Ofen, die in der
Hauptsache zum Glihen von Korpern bei verhalt-
nismalig niedriger Temperatur bestimmt sind.
Bei dieser Art von Ofen lassen sieh am besten
die Eigentimlichkeiten des Weardale-Konstruktions-
prinzips bildlich darstellen. Die Abbildungen 1 bis 5
zeigen in Schnitt und Ansichten einen Ofen zum
Gluhen und Wéarmen von Blechen, Platinen usw., bei
welchem das zu gluhende Gut von der einen Kopf-
seite eingefuhrt wird. Die Brenner befinden sich
an der entgegengesetzten Seite und der Fuchs in
der Nahe der Tur. Das Gas tritt durch das
Ventil a und gelangt durch den Kanal b Uber das
Gewo6lbe in die oberen Dusen c. Die Verbren-
nungsluft tritt durch das Ventil d ein, durch-

(Nachdruck verboten.)

streicht die von den Abgasen umspulten Kanale di
und d2, steigt in die in den Wandungen aus-
gesparten Zwischenrdume ej und e2 und von
da in den zwischen den Gewdlben befindlichen
Raum f, um mit dem aus c¢ zustrémenden
Gase innig gemischt durch die Disen g in den
Ofenraum h einzutreten. Die Luft umspult so
den ganzen Herdraum und bringt die aus-
gestrahlte Warme in den Ofen zurick. Die
Verteilung der Dusen gestaltet, eine sehr gleich-
maRige Hitze zu erzeugen; die Regulierung von
Gas und Luft gestattet, den Druck so einzustellen,
daR Stichflammen nicht auftreten. Die Abgase
ziehen durch die Fuchséffnungen k in die Kandle 1
und entweichen, nachdem sie die erste Vorwar-
mung der Luft bewirkt haben, in den Schorn-
stein.* Dieser Ofen |&Bt sich auch als Muffelofen
ausbilden.

* Die eingeschriebenen Buchstaben wiederhole

sich bei jeder Abbildung, so dall die Bezeichnung der
Fihrung von Gas, Luft und Abgase uberall in der-
selben Weise angegeben ist.
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Durch die Abbildungen 6 bis 10 ist ein Ofen
dargestellt, der denselben Zwecken dient und bei
welchem das Gut von beiden Seiten eingesetzt
wird. Die Brenner sind im ganzen Gewdlbe gleich-
maRig verteilt, und die Abgase ziehen nach beiden

Seiten ab. Die Mdglichkeit, die Brenner in grofl3er
Anzahl anzubringen und gleichmaBRig zu ver-
teilen, erlaubt, diesen Ofen in sehr groBen Ab-

messungen auszuftthren. Ein derartiger von uns
gebauter Ofen, in dem wassergasgeschweil3te
Bohren bis 1,8 m Durchmesser gegliht werden,
hat einen Herd von 9 m L&nge bei 4 m Breite
und wird durch zehn Brenner geheizt.

Abbildung 1. Schnitt A—B. Abbildung 2.

Abbildung 4. Riuckansicht. Abbildung 5.

Die Abbildungen 11 bis 15 zeigen einen Ofen
zum Gluhen von langen Arbeitssticken, wie Schifls-
spanten usw. Die Brenner sind in der L&ngs-
achse des Ofens verteilt, so daB man beliebige
Langen ausfuhren kann, ohne die GleichmaRigkeit
der Erwarmung zu beeintréchtigen. Ausgefihrt ist
dieser Ofen bis zu 26 m Lé&ange. Da Luft und
Gas fur jede Halfte des Ofens getrennt eingefihrt
werden und die Abgase nach beiden Kopfseiten
abziehen, so kann man bei entsprechend kleineren
Sticklangen durch Einbauung einer Trennungs-
mauer in der Mitte des Ofens auch mit beiden
Seiten getrennt arbeiten.

Die Abbildungen 16 bis 19 stellen einen nach Art
der Kanaléfen kontinuierlich arbeitenden Ofen dar,
zum Ausglihen von Feinblechen, Draht usw. Das
auszugluhende Gut, welches' bekanntlich in auf
Wagen gestellten Kisten verpacktist, wird dem Feuer
entgegengefuhrt. Ein solcher Ofen von 24 m
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Lange, der 8 bis 9 Wagen faBt, ist imstande,
40 bis 50 t Feinbleche in 24 Stunden zu gluhen.
Da die Temperatur eine bestimmte Hohe nicht
Uberschreiten darf, kann die in den Zwischen-
wandungen zirkulierende vorgewdrmte Luft zu
anderen Zwecken als zur Feuerung, zum Beispiel
zum Trocknen der dekapierten Bleche usw., ver-
wendet werden. Da zur Schonung der Kisten nur
mit reduzierender Flamme gearbeitet wird, so ent-
halten die Abgase meistens noch unverbrannte Gase,
die ihrerseits, eventuell unter Benutzung der vor-
gewarmten Luft und auch von etwas frischem Gas,
zur Dampferzeugung verwendet werden koénnen.

Draufsicht.

Schnitt E—F. Abbildung 3.

Rlechglihofen (einseitig)
mit

Patent-Weardale-Gasfeuerung.

Schnitt"C—D.

Der Kohlenverbrauch dieses Ofens ist sehr gering
und Ubersteigt nicht 10 °/0- Die Kisten sind in
weitestgehender Weise gegen Oxydation geschitzt.

Eine zweite Gruppe diirfte die Ofen umfassen,
welche zum Warmen von Blocken in Hammer-,
Schmiede- und PreBwerken benutzt werden und
héhere Temperatur erfordern. Meist kommen
Blocke von grofen Abmessungen zur Anwendung.
Die Abbildungen 20 bis 22 zeigen einen Doppel-
ofen, in welchem taglich zwei Blécke von je 13
bis 15 t fertig geschmiedet oder gepreflt werden.
Die Rekuperatoren sind seitlich angebracht, die
Blocke hangen frei und horizontal im Ofenraum
und werden infolge der Lage der Brenner vollstandig
von der Flamme umspult. Dieser Ofen arbeitet mit
12 bis 15% Kohlenverbrauch, auf den Einsatz ge-
rechnet, und die Abgase werden unter einen Kessel
gefuhrt, wodurch noch 3 kg Dampf f. d. Kilogramm
im Generator verbrauchter Kohle erzeugt werden.
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Eine dritte, wohl die bedeutendste, Gruppe um-
fakt die Ofen, welche fiir Walzzwecke dienen und
in denen Pakete, Blécke, Brammen, Knippel, Rad-
scheiben usw. gewarmt werden, fur die die Er-
zielung einer erheblich héheren Temperatur not-
wendig ist. Als erstes Beispiel hiervon zeigen
die Abbildungen 23 bis 25 einen Schweifofen
zum Warmen von Paketen, Blocken, Knuppeln usw.
Der Kohlenverbrauch dieser Ofen betragt 15 bis
20°/° des Einsatzes, wobei die Warme der Ab-
gase mit groBem Nutzen zur Dampferzeugung

Abbildung 6. Schnitt C—D. Abbildung 7.

Abbildung 9. Vorderansicht.

verwendet werden kann. An diesem Ofen hat
sich in ganz eklatanter Weise die Richtigkeit der
vorher aufgestellten Behauptung Uuber die aufler-
ordentliche Haltbarkeit unserer Gewdélbe erwiesen.
Es ist festgestellt worden, daR nach einem 134-
jahrigen kontinuierlichen Betriebe sowohl auf
SchweiBeisen wie auf FluBeisen bei zwei solcher
Ofen sowohl die Gewdlbe wie auch die Rekupera-
toren noch vollstandig intakt sind. Die einzige
Reparatur, die an den beiden Ofen erfolgen mufRte,
war die einmalige Auswechslung der Disen, was
an einem Sonntagvormittag ausgefihrt wurde; die
Kosten beliefen sich auf etwa 100 dI. Der Grund
dieser Reparatur lag aber in der ungentgenden
Qualitat des damals gelieferten Schamottematerials.
Es ist hierdurch jedenfalls der Beweis fiir die

Fortschritte im Bau von Gasofen fur EisenhuUttenwerke.

25. Jahrg. Nr. 14.

hervorragende Haltbarkeit der Gewdlbe des Wear-

dale-Ofens erbracht worden.
Die Abbildungen 26 bis 28 stellen einen Stof3-

ofen dar, wie er zum Warmen von Blocken,
Brammen, Knuppeln usw. vielfach ausgefihrt
worden ist. Die Luft tritt in d ein, streicht
durch die Kandle d[ und d2, kiahlt in letzteren

den Herd ab und warmt sich dadurch vor, steigt

durch ei und e2 zum Gewdlbe in den Raum f
und gelangt so, sehr stark vorgewarmt, in die
Dusen g. Die Abgase streichen Uber und unter
Schnitt A—B. Abbildung 8. Draufsicht.

Blechglihofen (zweiseitig)
mit

Patent-Wcardale-Gasfeuerung.

Abbildung 10. Schnitt E—E.

den Blécken hin und wéarmen sie vor. Infolge
des langen Weges, den die Abgase zurickzulegen
haben, ist ihre Warme derart ausgenutzt, dal die
Aufstellung eines Dampfkessels nicht mehr 06ko-

nomisch erscheint. Die Warme ist hier fur den
eigentlichen Zweck des Ofens madglichst aus-
genutzt. Ein solcher Ofen, der 1'/s Jahre und
nur tagsiber im Betrieb ist, braucht bei einer

Erzeugung von 55 t nur etwa 8,5 % vom Einsatz,
wobei die Kohle noch uber 20 °/o Asche enthalt.
Auch hier sind Reparaturen an den Gewdlben
und Rekuperatoren noch nicht vorgekommen.
Diese StoRdéfen werden fur alle Zwecke und far
jede Leistung gebaut.

Die vierte Gruppe umfallit Schmelzdéfen fir
alle Zwecke, fur Glashutten, Stahlwerke, Metall-
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hutten usw. Als Beispiel eines
solchen Ofens, welcher zwar mit
dem Eisenhittenwesen nichts zu
tun hat, moége der Glaswannen-
ofen dienen, der in den Abbil-
dungen 29 bis 32 veranschaulicht
ist. Dieser Ofen dient zur Her-
stellung von grinem Flaschenglas
und ist seit etwa funf Monaten
in regelmé&Rigem Betriebe. Die
Dimensionen der Wanne selbst
sind 4,8 auf 9,6 m. Das fur sich
getragene einfache Gewdlbe hat
eine Spannweite von 5,6 m. In-
folge dieser groBen Spannweite
haben wir hier das System der
doppelten Gewdlbe zum Teil ver-
lassen und das obere Gewdlbe
durch eine besonders getragene
horizontale Eindeckung mittels
Platten ersetzt. Dies gestattet
eine Beobachtung des Gewdlbes
und sichert ihm die groRte Halt-
barkeit und Unabhangigkeit. In
diesem Ofen findet der gréRte
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Warmeverbrauch an der Stelle statt, wo das zu
schmelzende Gemenge eingesetzt wird, da die Ent-
stehung des Silikats nur unter Warmebindung vor
sich geht. Um diese hohe Temperatur am ge-

wilnschten Ort zu erzielen und auBerdem, um die
Temperatur an den, an den L&ngsseiten befind-
lichen Arbeitséffnungen méglichst gleichmé&Big zu
gestalten, haben wir die Anordnung getroffen,
auBer den vertikal wirken-
den Dusen noch horizontal
oder schrag wirkende anzu-
bringen. Da in diesem Falle
sowohl Luft wie Gas beson-
ders reguliert werden kann,
hat man es vollstdndig in
der Hand, nicht nur die
Temperatur, sondern auch
die Oxydationswirkung der
Flamme den jeweiligen Ver-
haltnissen anzupassen. Die-
sem letzten Umstand wird
besonders bei Stahlschmelz-
ofen eine groRe Bedeutung
zuzusprechen sein. Die Gas-
und Abgasfihrung ist aus
den Abbildungen genau er-
sichtlich, so daR es sich er-
ubrigt, sie im einzelnen zu
beschreiben. Die Luft wird
hier in anderer Weise ge-
fuhrt als bei den sonstigen
Weardale-Ofen. Der Raum
unter dem Herde steht
mit dem zwischen Gewdlbe
und Eindeckung ausgesparten
Raum in Verbindung. Die
frische Luft, vom Ventilator
angesaugt, durchstreicht den
freien Raum unter dem Herde,
bestreicht dann das Gewdlbe,
Herd und Gewdlbe kihlend,
und wird auf 300 O vor-
gewarmt durch den Venti-
lator in die Kanale dt und
d2, welche zwischen den
Abgaskanalen liegen, und
durch ¢ und fin die Dusen g
gedruckt. Die Temperatur
an der Kopfseite des Ofens
betragt in regelmaRigem
Betrieb bei der Arbeit etwa
1600°; infolge des dortigen
starken Waéarmeverbrauchs
fallt  sie  verhaltnismaRig
schnell auf 1500° bei der
ersten Arbeilséflnung herab
und sinkt bis zur letzten
Arbeitsstelle um weitere 70
bis 80 °. Diese Messungen
sind alle mit dem Wanner-
schen Pyrometer ausgefuhrt
worden. Dieser letzte Warme-
fall hat seinen Hauptgrund
darin, daR man in diesem
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speziellen Falle unbedingt verhindern will, daR
die Flamme an den Arbeitséffnungen leckt; man
zieht vor, einen leichten Unterdrick im Ofen her-
zustellen, so daB durch die Arbeitséffnungen Luft
in den Ofen eintritt und die Gase abkuhlt. Arbeitet
man so, dall die Flamme an den Arbeitséffnungen
leicht spielt, ohne die Arbeiter zu bel&stigen, so
bleibt die Temperatur sehr gleichmaRig. Werden
die Arbeitsdoffnungen wahrend der Pausen voll-
standig geschlossen gehalten, so steigt die Tempera-
tur im ganzen Ofen sofort gleichmaRig und er-

4]
Abbildung 20. Schnitt A—B.
Abbildung 22. Schnitt E—F.

reicht mit Leichtigkeit 1700°. Die Abgase werden
nicht vollstandig fur den eigentlichen Zweck des
Ofens ausgenutzt. Trotz dem in den Rekuperator-
kanalen zurickgelegten Weg von etwa 40 m ent-
weichen sie noch mit etwa 800°. Da aber bei
unserem System eine Umsteuerung zum Zwecke
der Ausnutzung der Abgaswé&rme nicht stattfindet,
so kann man diese Warme zur Dampferzeugung
ausnutzen. Der erzeugte Dampf genligt vollstandig
zum Betrieb der Generatoren, zur Beschaffung des
Wassers fur die Kuhlung der Feuer- und Fuchs-
briicke, zum Betriebe des Ventilators, eventuell
auch fur andere mit dem Betriebe der Anlage
direkt verbundene Zwecke, wie den Antrieb der
automatischen Aufgabevorrichtung, die Erneuerung
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der Luft im Gebaude, die automatische Entfernung

der fertigen Flaschen usw. Man kann also be-
haupten, dafRl der Ofen sich selbst geniigt und
daB die in den Gasen enthaltene Energie voll-

standig fur alle Erfordernisse des Betriebes aus-
reicht. Der Kohlenverbrauch eines solchen Ofens
betragt etwa 0,850 kg Kohle auf 1 kg hergestellte
Flaschen, eine Zahl, welche fur Herstellung von
grinem Flaschenglas bisher als unerreicht gelten

kann. Bislang sind nach funfmonatigem un-
unterbrochenen Betriebe sowohl Gewdlbe wie
Abbildung 21. Schnitt C~D.

Patent - Weardale - Ofen
zum Gluhen
von schweren Schmiedestiicken
und Blécken

bis zu 15 t Stuckgewicht.

Rekuperatoren vollstéandig intakt geblieben, und die
uns entgegengehaltene Befiirchtung, daR das Ge-
wdlbe, der gefahrlichste Teil des Ofens, nicht stand-
halten wiuirde, ist hierdurch glanzend widerlegt.
Durch diesen Glasofen ist nun der Weg ge-
zeigt, auf welchem sich die Anwendung des
Weardalesystems auf Stahlschmelzéfen mit groBem

Vorteil ermdoglichen lassen wird. Der Vergleich
zwischen dem Kohlenverbrauch eines Siemens-
Wannenofens und des Weardale-Ofens lalt den

SchluBR berechtigt erscheinen, daB auch bei Stahl-
schmelzéfen eine namhafte Ersparnis an Brenn-
material eintreten wird.

Bemerkenswertist noch die Anwendung der Wear-
dalefeuerung fur Dampfkessel, die durch die Ab-
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gase von Ofen geheizt werden und mittels Zu-
fuhrung von frischem Gas auf normale Leistung
gebracht werden koénnen. Es sind noch eine
ganze Anzahl von Typen des Weardale-Ofens aus-
gefuhrt worden, die alle dem jeweiligen Verwen-
dungszweck angepalit sind, doch wirde es zu

weit fuhren, sie alle aufzuzéhlen und in Bildern
vorzufuhren. Nebenbei mag nicht unerwahnt
bleiben, daR auch ein Puddelofenlyp fir den

Puddelbetrieb geschaffen und nach Ansicht er-
fahrener Fachleute geeignet ist, diesem Zweige
der Eisenindustrie grolRere Lebensfahigkeit zu ver-

leihen.

Abbildung 23. Schnitt C—D.

Mit dem, was uUber den Weardale-Ofen zu sagen
ist,. bin ich nun fertig, doch moéchte ich nicht
verfehlen, den ebenso wichtigen ersten Teil der
Gasfeuerung zu erwéhnen, dem jeder besonders
jetzt ein grofles Interesse entgegenbringt, das ist
der Gaserzeuger oder Generator. Ich kann
mich wohl eines allgemeinen Uberblicks (ber den
Generator und seine Entwicklung enthalten, da
dies zu weit fuhren wiurde und ich diese Ent-
wicklung als bekannt voraussetzen kann. Wir
sind jetzt auf einem Punkt angelangt, wo ziem-
lich allgemein die Vorteile der kontinuierlich
arbeitenden Generatoren anerkannt sind, und es
ist auch vorauszusehen, daB diese sich nach und
nach das Feld erobern werden, sei es in der
einen oder der &ndern Form. Wir haben alle
kurzlich den Vortrag des Hrn. Dipl.-Ing. Wolff-
Saarbricken entweder gehort oder gelesen. Darin
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sind die verschiedenen Arten Generatoren er-
wahnt worden mit besonderem Hinweis auf den
Morgan-Generator. Dieser Vortrag hat das Inter-
esse weiter Kreise erweckt, und es ist selbst-
verstandlich, daR die Vorteile dieses Generators
lebhaft erdrtert wurden. Es ist auch darin der von
uns ausgefuhrte DufT-Generator in schmeichel-
hafter Weise erwahnt. Ich méchte aber hier
auf einige Punkte aufmerksam machen, die der
Berichtigung bedurfen. Ich setze voraus, daB die
Konstruktion des Generators bekannt ist, ubrigens
ist sie auch in dem Abdruck des Vortrages des
Hrn. WollT* enthalten, so daR ich nicht darauf

Abbildung 24.
Schnitt A—B.

Schweifllofen
mit Patent-Weardale-

Gasfeuerung.

Abbildung 25. Schnitt E—F.

zurickzukommen brauche. Erwé&hnenswert bei der
Konstruktion des Dufl'schen Rostes ist, daB sie
nicht allein fir runde Schachtgeneratoren in An-

wendung kommt, sondern auch mit erheblichem

Vorteil fur alte Siemens-Generatoren verwendet
werden kann. Wir haben bereits eine ganze
Anzahl von solchen Umbauten vorgenommen,

darunter die im Vortrage des Hrn. WolfT erwahnte
Anlage des Oberbilker Stahlwerks. Da die er-
zielten Resultate im Vortrage erwahnt sind, brauche
ich nicht weiter darauf einzugehen. Hr. WolfT
spricht nun, um die vollstandige Umgehung eines
Rostes und die Anwendung der seit langem be-
kannten Schutzkappe Uber dem Luft- und Dampf-
eintritt zu rechtfertigen, die Befurchtung aus, daR
die Schlitze im Dullrost sich verschlacken und

* Stahl und Eisen“ Heft 7 1905 S. 387.
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verstopfen. Dies ist nun bislang noch nicht ein
einziges Mal der Fall gewesen. Der Rost bleibt
in seiner ganzen L&nge frei von festhaftenden

Schlackenteilen, und die Luft hat vollstandig freien
Austritt. Die Praxis hat nachgewiesen, dal} eine
solche Beflirchtung unbegriindet ist. Weiter meint
Hr. Wolff, daR an den Rostenden Schlacken-
ansatze auftreten, die schwer zu entfernen seien.
Ich will nicht leugnen, dal} dies eintritt, besonders
bei sehr backenden und schlackenden Kohlen,
aber dal sie schwer zu entfernen seien, ist etwas
Ubertrieben. Haufige Klagen dartber sind uns

Abbildung 2G.

Abbildung 28.

nicht zu Ohren gekommen, und es scheint, als
ob die Schwierigkeit nicht zu grof ist. Ich méchte
im AnschluB an diese beiden Punkte auf den
Ausspruch eines bekannten Huttenmannes, des
Hrn. Wirtenberger, hinweisen, wie er in ,Stahl
und Eisen“ 1903 Heft 7 S. 448 zu finden ist.
Die Behandlung eines Generators und die rationelle
Durchfuhrung der Vergasung ist auch eine ganz
individuelle Sache und hangt vielfach von dem
Interesse ab, das sowohl Beamte wie Arbeiter
dem Generator entgegenbringen. Wir haben viel-
fach gefunden, dal mit demselben Generator und
denselben Kohlen an zwei verschiedenen Orten
abweichende Resultate erzielt werden. Wahrend
an dem einen Orte durch richtige Einteilung und
Einhaltung der Bedienungsvorschriften die Arbeit
am Generator leicht vonstatten geht und keine
Anstrengungen erfordert, will es an der &ndern
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Stelle nicht gehen, und die Leute klagen uber
uberméaRige Arbeit. Das liegt haufig daran, dafl
die richtige Anleitung fehlt oder daR die Leute
aus Nachlassigkeit allméahlich in alte Sunden
zuriickgefallen sind. Dies racht sich allemal.
Ein Beispiel zur Bekraftigung. Wahrend bei
einer bekannten Glashutte im Duff-Generator Bis-
marckkohle vorziglich vergast und sogar mit der
auBerst stark backenden und aschenhaltigen Deister-
kohle gemischt verarbeitet wird, gelingt es nicht,
auf einer andern Glashutte mit einem Duff-
Generator derselben GréBe und Konstruktion Bis-

Abbildung 27.
Schnitt A—B.

Patent - Weardale-
StoRofen
fur Blocke, Brammen,

Knippel usw.

Schnitt E—F.

marckkoblen allein ohne Schwierigkeit zu vergasen.
Es liegt aber im Interesse der Sache, den Leuten
die Arbeit moglichst zu erleichtern, um diesen
Eventualitaten vorzubeugen, und dahin gerichtete

Bestrebungen sind hochst anerkennenswert. Es
ist nicht zu leugnen, dalR der Morgan-Generator
in dieser Beziehung einen groBen Vorzug hat.

Zum groBen Teil besteht dieser Vorzug in der
Anwendung der automatischen Beschickungsvor-
richtung, welche bestandig kleine Kohlenmengen
aufgibt und so eine regelmaRige Vergasung bewirkt
und dem Backen der Kohle entgegenarbeitet. Da-
gegen will mir nicht gefallen, daB man mit einer
so hohen Schicht arbeitet. Zwar ist die Kohlen-
schicht an und fur sich nicht sehr hoch, man
lalt aber dber der Schutzkappe eine zu hohe
Schlackenschicht liegen, die nicht unter ein be-
stimmtes Niveau herabsinken soll. Dal? diese
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Schicht dem Durchdringen der Vergasungsluft
einen ziemlich erheblichen Widerstand entgegen-
setzt, ist klar, ebenso daB ein hoher Druck nétig
ist, um diesen Widerstand zu Uuberwinden. Ich
halte es fur einen grofen Vorzug des Duff-Gene-
rators, dall die Schicht Uber Firsthohe sehr niedrig
gehalten wird und nie ein Meter Ubersteigt,
sondern meist 750, ja auch nur 600 mm hoch
bleibt. Dies ermdglicht, mit einem geringeren
Druck auszukommen. DaR diese Hohe vollstandig
genigt, um die Reduktion der Kohlensaure zu
bewirken, wenn die Temperatur in der richtigen
Hohe gehalten wird, beweisen die zahlreichen

Abbildung 29. Schnitt A—B—C—D.

Abbildung 31. Schnitt G -H —J—K.
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zum Teil patentiert, zum Teil zum Patent an-
gemeldet sind, werden eine grofRere Unabhé&ngig-
keit von der Korngrofle gestatten und auch fir
den Siemens-Generator angewendet werden kénnen.
Man hat aber bei der Gaserzeugung zuweilen mit
Kohlen zu tun, welche infolge ihrer Feinheit, ihres
Backens und ihrer unangenehmen Schlacke der Ver-
gasung in kontinuierlich arbeitenden Generatoren
groBe Schwierigkeiten entgegensetzen. Wir sind
bestrebt gewesen, dieser Schwierigkeiten Herr zu
werden, und es ist uns auch gelungen. Die Kon-
struktion besteht in einer Umanderung des Siemens-
Generators, dessen Form sich besonders zu diesem

Abbildung 30. Schnitt E—F.

Abbild. 32. Schnitt L—JI—N—O—P—Q

Wannenofen mit Patent-Weardale-Gasfeuerung (fur Glashutten).

Analysen unseres Gases, bei welchen der Kohlen-
sauregehalt selten Uber 4°/o hinausgeht, ja in einem
bestimmten Falle sogar durchgéngig unter 2°/o
bleibt, trotz eines Wasserstoffgehalts von etwa 11°/o.

Wir haben bereits eine neue Form des Duff-
Generators ausgearbeitet, mit automatischer Auf-
gabevorrichtung, bei welcher dieser eine zum Teil
zugegebene Mangel beseitigt werden wird. Die
jetzigen automatischen Aufgabevorrichtungen lassen
sich, wenn sie gleichmaRig chargieren und eine
gleichmafige Oberflache der Kohlenschicht geben
sollen, nur auf runde Generatoren anwenden und
verlangen mehr oder weniger eine bestimmte,
nicht zu Uberschreitende KorngroéBe der Kohle.
Unsere neuen Konstruktionen, welche auf einem
andern Prinzip als die bisherigen beruhen und

Zweck eignet. Die Resultate, welche wir mit
belgischen und nordfranzésischen Kohlen erzielt
haben, sind ausgezeichnet, und wir kdnnen diese
Frage als gelést betrachten. Ich glaube, mancher
von lhnen wird in letzter Zeit mit den erw&hnten
Kohlen eine unerwinschte Bekanntschaft gemacht
und gefunden haben, dal sie nicht gerade zu den
besten gehdren. In einer Spiegelglashiitte in der
Nahe von Namur haben wir drei Siemens-Gene-
ratoren nach unserm System umgebaut, mit dem
Erfolg, daB nicht nur die garantierte Kohlen-
ersparnis erreicht wurde, sondern nach eigner
Aussage des Direktors auch noch die Mdglichkeit
gegeben wurde, eine derartig feine Kohle zu ver-
gasen, daB sie in den alten Generatoren nicht
verarbeitet werden konnte.
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Die Eigenschaften, welche man von einem

guten Generator verlangt, sind in der Hauptsache:
leichte Bedienung, leichte Reinigung, die Mdoglich-
keit der Verwendung auch minderwertigen Brenn-
stoffes und die Herstellung eines Gases von guter
Qualitat. Die ersten Punkte habe ich im Vorher-
gehenden behandelt, und es wirde somit noch
die Frage der Qualitat des Gases zu erledigen
sein. Wenn man von dem Heizwert eines Gases
spricht, pflegt man darunter die Anzahl der
Warmeeinheiten, die ein Kubikmeter dieses Gases
bei seiner Verbrennung entwickelt, zu verstehen.
Dieser Wert wird rechnungsmaRig oder kalori-
metrisch festgestellt. Wenn man diese Wéarme-
mengen mit der Kubikmeterzahl von Gas, das
aus einem Kilo Kohle im Gene-
rator entsteht, multipliziert, so
geben sie einen Anhalt Uber den
mehr oder weniger hohen Grad
der Ausnutzung der Kohle im Gene-
rator, oder den theoretischen Wir-
kungsgrad des Generators selbst.
In der Praxis ist diese Angabe
aber unzureichend und kann zu
falschen oder wenigstens unlogi-
schen  SchluBfolgerungen AnlaB
geben. Man muR vielmehr, um
die Qualitat des Gases beurteilen
zu konnen, nicht die entwickelten
Warmeeinheiten, sondern die bei
Verbrennung des Gases in unseren
Ofen nutzbar werdende WAarme,
das heiRt, ihren Effekt auf Er-
hohung der Temperatur im Ofen,
als Malstab seiner Qualitat be-
trachten.

Die einzelnen Bestandteile eines
Gases haben verschiedene Warme-
kapazitaten, ihre spezifische Warme
ist verschieden und wachst mit
der Temperatur. In hoherem Grade
ist dies Wachsen der spezifischen
Warme mit der steigenden Temperatur den Ver-
brennungsprodukten des Gases, der Kohlenséaure
und dem Wasserdampf, eigen, und zwar, wie
Le Ghatelier und Mallard festgestellt haben,
wachst die spezifische Warme des Wasserdampfes
erheblich starker als die der Kohlensaure; es
werden also mit der Erhéhung der Temperatur
bei Wasserdampf groRere Warmemengen latent
als bei der Kohlensdure. Die beigegebenen Schau-
linien zeigen Ihnen diesen Unterschied. Diagramm |
zeigt die nach den Tabellen von Le Chatelier und
Mallard ausgerechneten W&rmemengen, welche
durch je 1 kg CO2, H20, N bei den verschiedenen
Temperaturen latent werden und zur Erhoéhung
der Temperatur nicht mehr beitragen. Diagramm Il
und nachstehende Tabelle zeigen das Verhaltnis
der entwickelten Wéarmeeinheiten pro Volumen-
einheit eines Gases zu der bei Verbrennung dieses
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Gases mit der theoretischen Luftmenge erzeugten
Temperatur. Die zum Vergleich herangezogenen
Gase sind theoretische Gase nach Naumann.
Wenn wir imstande waren, die Verbrennungs-
warme in unseren Ofen vollstandig auszunutzen
und die Abgase vollstandig im Ofen abzukihlen,
so ware dieser Vorgang der Latentwerdung nicht
sehr schlimm; er wirde wohl eine Erhéhung der
Temperatur Uber bestimmte Grenzen hinaus ver-
hindern, aber die latent gewordene Wé&arme wiurde
bei der Abkuhlung wieder frei werden und dem
Ofen wieder zugefuhrt werden kénnen. Da aber
die Abgase gewdhnlich hohe Temperatur haben,
so ist ein groBer Teil dieser mitgefuhrlen Wéarme-
mengen meist unwiederbringlich verloren. Dieser

Verlust wird um so starker sein, je groRere
Mengen Wasserstoff in dem urspringlichen Gase
enthalten gewesen sind. In unserm bisher besten
Ofen, dem Siemens-Martinofen, tritt dieser Verlust
auch sehr stark hervor. Die Abgase ziehen in
eine mit Steinen besetzte Kammer, heizen dieselbe
bis zu einer bestimmten Temperatur, geben also
einen entsprechenden Teil ihrer Warme ab, bis
ein Gleichgewichtszustand eintritt. Da man die
Gas- und Luftvorwdrmung unter eine bestimmte
Temperatur nicht gehen lassen darf, so ist es klar,
dall die Abgase die Kammer durchschnittlich mit
einer der Hdéhe der Vorwarmung gleichen Tem-
peratur verlassen mussen. Diese Temperatur wird
w'ohl immer die der Rotglut sein. Gelingt es uns
dagegen, einen Ofen zu konstruieren, bei dem die
Abgase so kalt wie maéglich den Bereich der Vor-
warmung verlassen, so kommt diese ganze Warme,
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bis auf die unvermeidlichen Slrahlungsverlusle,
dem Ofen selbst zugute; nétigenfalls fihrt man
die Abgase, wenn der Weg nicht zu lang ist, |
unter einen Dampfkessel zur Dampferzeugung.
Ein derartiger Ofen muf} naturlich 6konomischer |
arbeiten als die anderen.

Das Gas, welches in kontinuierlichen, mit !
Datnpfstrahlgeblase betriebenen Generatoren er-
zeugt wird, enthalt immer gréfRere oder geringere j

3000

stiu*

Hochste Flammentemperatur
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Es mulR aber hervorgehoben
werden, dal} diese glinstige Einwirkung ins Gegen-
sobald ein UbermaR von

Die Qualitat des Gases
leidet, indem bekanntlich in niedrigeren Tempe-
raturen statt Kohlenoxyd Bildung von Kohlensaure
eintritt. Da die Zersetzung groBerer Mengen
Wasserdampf einen groBen Wéarmeverbrauch und
eine Erniedrigung der Temperatur zur Folge hat,
so wird auch dadurch die Bil-
dung von Kohlenséaure, also
eines fur die Warmeerzeugung
im Ofen nicht verwertbaren
Gases, begunstigt. Gleichzeitig
entweicht das Gas selbst mit
einer niedrigeren Eigenwéarme,
was wohl zu bericksichtigen
ist, wenn eine Gasvorwarmung
nicht stattfindet.

Wir mussen weiter einen
chemisch - physikalischen Vor-
gang erwahnen, der sicherlich
bei der Erzeugung hoher Tem-
peraturen, infolge des verschie-
denen Verhaltens der Verbren-
nungsprodukte ihm gegenuber,
eine nicht zu vernachlassigende
Rolle spielt. Das ist die Dis-
soziation.

Obwohl genaue Zahlen dar-
Uber nicht zu Gebote stehen,
so wissen wir doch bestimmt,
daB Wasserdampf leichter dis-
soziiert als Kohlenséaure. Diese
I Dissoziation des Wasserdampfes
soll bereits bei 1000° anfangen,
wogegen die der Kohlenséure
viel spater einsetzt. Nach den

teil umschlagen kann,

mj,

o

) co H N W..E. i

BezeichnUng o1 00 vor/o Vol o f d sbm SPez. Warme j spez. Warme Beobachtungen von' Le ?hateher

gleichbleib, m. Temp. steig'. und Mallard soll sie bei 1800°

beginnen und bei 2400 0 hoch-

theor. Luftgas 24,32 _ 65,68 1044 1904 1440 stens 4 % betragen. Da die
, Mischgas 39,7 17,2 43,1 1752 2431 1720 i

. Wassergas 50 50 _ 2812 5831 1831 Zersetzung eines Gases ebenso-

Diagramm IT.

Mengen Wasserstoff. Dieser Gehalt an Wasser-
stoff steigt mit der Menge Wasserdampf, der den
Generatoren zugefuhrt wird. Der EinfluR des
Wasserdampfes ist unverkennbar ein guter, so-
lange nicht zu groRe Mengen eingefuhrt werden.
Er erh6éht unbedingt den Wert des Gases, indem
ein brennbarer Bestandteil, der Wasserstoff, ent-
steht, wofluir kein Stickstoff mit zugefihrt zu werden
braucht. Anderseits bewirkt der durch die Zer-
setzung des Wasserdampfes bedingte Wé&rme-
verbrauch eine Erniedrigung der Temperatur,
welche der Zerstérung der Generatorteile und der
Bildung einer stark zusammenbackenden Schlacke

viel Warme verbraucht, als bei
seiner Bildung entstanden ist, so
wird in der Praxis das Gas am
ungunstigsten fur die Warme-
erzeugung sein, das bei niedrigeren Temperaturen
zerfallt. Bei den in den meisten Ofen herrschenden
Temperaturen wird also das leichter zersetzbare Gas,
der Wasserdampf, eher zersetzt werden, oder es
werden bestimmte Mengen von Wasserstoff und
Sauerstoff, der sie umgebenden Temperatur ent-
sprechend, nicht mehr aufeinanderwirken und,
ohne zu verbrennen, durch den Ofen ziehen. Erst
bei deren AbkuUhlung auf eine bestimmte Tem-
peratur wird ihre Vereinigung unter Warme-
erzeugung stattfinden kénnen. Es darf nicht un-
erwahnt bleiben, dal? die Dissoziationsgrenze durch
den Druck, unter welchem die Gase sich befinden,
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beeinfluBt wird.
dall ein Ofen,

Sie steigt mit dem Druck, so
in dem die Gase unter Druck ein-
gefihrt werden, auch ginstiger in diesem Sinne
arbeiten wird. Es ist also unbedingt notwendig,
ein bestimmtes Verhéaltnis zwischen Kohlenoxyd
und Wasserstoffgehalt eines Gases einzuhalten.
Wie dies Verhaltnis sein soll, ist schwer anzugeben,
besonders wenn man die Dissoziation in Betracht
zieht. Man wird danach trachten, den Kohlen-
oxydgehalt so hoch wie moéglich zu treiben und
dabei den Wasserstoff in den Grenzen von viel-
leicht 10 bis 13°/» zu halten. Da hdhere Tem-
peratur die Bildung von CO beglnstigt, muR
man auch die Temperatur innerhalb der Brenn-
sioffschicht im Generator hochhalten. Dies wird
durch die Vorwdrmung der Luft und Anwen-
dung Uuberhitzten Dampfes erreicht, allerdings nur
soweit, als praktisch maéglich, in Berucksichtigung
der Haltbarkeit der Generatorteile.

Was den Gehalt an Methan und sonstigen
gasformigen fixen Kohlenwasserstoffen eines Gases
betrifft, so ist diesen nicht die groRe Bedeutung
beizumessen, die ihnen gewdhnlich zugeschrieben
wird. Es sind dies Gase, welche die Menge der
brennbaren Bestandteile erhdhen, aber an und fir
sich, wie die Tabelle IlIl zeigt, nicht geeignet sind,
in unseren Ofen hohe Temperaturen hervorzurufen,
und zwar liegt dies an der Zusammensetzung
ihrer Verbrennungsprodukte. Man hat sie zwar
gern, weil sie durch das Leuchten ihrer Flamme
diese sichtbar machen und so den Eindruck einer
sehr hohen Temperatur erwecken; unter Um-
sténden sind sie aber keine angenehmen Beigaben,
da sie leicht zersetzt werden nnd zur Bildung von
RuBl beitragen. Eine deutliche Jllustration dieses
Verhaltens geben die in Tabelle Il an dritter und
vierter Stelle angefiihrten Gase. Die erste Analyse
ist der Rroschiire von Ehrhardt & Sehmer Uber
Morgan-Generatoren entnommen. Das Gas hat
eine etwas aulergewdhnliche Zusammensetzung
bezuglich seines Gehaltes an Methan und besonders
an Athylen. Man kann annehmen, daR die Kohlen-
wasserstoffe in einem Generatorgase lediglich den
Entgasungsprodukten der Kohle entstammen.
Nimmt man weiter an, dall diese Entgasungs-
produkte dem aus einer Kohle zu erzeugenden
Leuchtgas entsprechen, so kann man berechnen,
wieviel Entgasungsprodukte bei Vergasung der-
selben Kohle im Generator in dem Gase enthalten
sein kdnnen. Diese Berechnung ergibt einen
Methangehalt von 2,5 Vol.00 unfi 0,2 °/0 Athylen
und wird von zahlreich ausgefuihrlen Analysen
bestatigt. Hoherer Methangehalt kann auf beson-
dere augenblickliche Verhéltnisse im Generator,
aber auch vielfach auf h&aufig vorkommende Irr-
tumer in der Analyse des Gases und in der Art

und Weise der Ausfuhrung derselben zurick-
zufuhren sein. Der hohe Athylengehalt in der
ersten Analyse ist mir unverstandlich und ich

ihn nur durch einen Druckfehler erklaren
X1V .«

kann

Fortschritte im Bau von Gasoéfen fur Eisenhuttenwerke-

Stahl und Eisen. 825
uud annehmen, daR es 0,2 Vol. °/o heiRen soll.
Ich habe nun an vierter Stelle dasselbe Gas ge-
nommen, den Methangehalt auf 2,5 Vol. % redu-
ziert und Athylen auBer acht gelassen, dafur ist
der Stickstoffgehalt um dieselbe Menge erhoht.
Wir ersehen aus der Berechnung der zu erreichen-

den Temperatur, daB in beiden Fallen, bei Vor-
warmung von Gas und Luft auf 800 °, die héchst
zu erreichende Temperatur dieselbe ist. Also

tragen die Kohlenwasserstoffe nicht zur Erhdhung
der Temperatur bei. Daraus geht hervor, daf es,
um ein gutes Generatorgas zu erzeugen, nicht nétig
ist, sogenannte Gaskohlen anzuwenden. Man kommt
mit anderen, an festem Kohlenstoff reichen, aber ver-
haltnisméaRig gasarmen Kohlen ebensogut zum Ziel.

Die in England, Belgien und Frankreich be-
liebte Beurteilung einer Steinkohle nach ihrem
Gehalt an flichtigen Bestandteilen ist fur den-
jenigen, der sich mit deren Vergasung beschéftigt,
vollstdandig unmotiviert und wirkt nur irrefihrend.
Diese Beurteilung ist wohl darauf zurtickzufihren,
daB man diese Kohlen nach denselben Gesichts-
punkten beurteilt, die fur die Herstellung des
Leuchtgases mafRgebend sind, aber beim Generator-
gas nicht in Betracht kommen. Die ausgehangte
Tabelle 111 zeigt lhnen die bei Verbrennung ver-
schiedener Gasarten entstehende Warme und die
dadurch erzielte hochste Temperatur. Es sind
zum Teil Einzelgase, zum Teil zusammengesetzte
Gase, welche in verschiedenen Generatorsystemen
erzeugt wurden.

Zum SchluB mdchte ich noch kurz die all-
gemeinen Gesichtspunkte rekapitulieren, nach denen
man Gasfeuerungen beurteilen soll. Sie sollen
die beste Ausnutzung der festen Brennstoffe er-
lauben und dabei ein Gas produzieren, das so
zusammengesetzt sein muB, dalR durch seine Ver-
brennung die hdchstmégliche Temperatur er-
reicht werden kann. Der Ofen soll derart kon-
struiert sein, daB die in ihm erzeugte Warme
unter allen Umstanden auch so vollstandig wie
moglich fur den eigentlichen Zweck verwendet
wird. Deshalb muR der Ofen gegen Strahlungs-
verluste maoglichst geschitzt sein und die aus-
gestrahlte Warme wieder dem Ofen zugefubrt
werden. Die Warme der Abgase soll durch ihre
Ubertragung an die Verbrennungsluft moglichst
dem Ofen wieder zugefihrt werden und der Rest
unter Dampfkesseln ausgenutzt werden konnen.
Gas und Luft sollen in mdglichst inniger Mischung
in den Ofen eintreten, mdglichst unter Druck, um,
abgesehen von besonderen Fallen, wo es nicht
erwlnscht ist, eine rasche Verbrennung herbei-
zufihren. Die hoéchste Warmewirkung soll das
zu warmende Gut treffen. Die Temperatur soll,
w'enn notig, im Ofen gleichma&Rig sein. Samtliche
Teile des Ofens sollen méglichst zugénglich sein,
damit Reparaturen leicht ausgefiihrt werden kénnen.
Die Bedienung soll einfach und die Regulierung
leicht zu bewerkstelligen sein. Wenn auch diese

2
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Tabelle I11.
Flammcntemper. nutzbar**
cbm Gas W.-E. W.E. i gemachte Warme
Bezeichnung a3 co CH c3nd Hi f.d kg .d.com fd kg °hne mit 4 kg Kohle
Kohle Gas Kohle Vorwarmung
®C 0G. W.-E. °lo
Wasserstoffreiches Gas

franz. Analyse 12,7 13,7 38 19,7 50,1! 4,38 1239 5436 1365 1855 2616 47,9
Mondgas . . . . . . 160 11,0 20 — 29 42,0; 456 1214 5556 1330 1810 2646 47,6
Horgangasnach Brosch.

Enrhardt & Sehmer 40 255 39 21 178 46.713,44 1860 6398 1530 1980 3561 55,6
Morgangas... 40 255 25 17,8 50,2! 4,08 1448 5907 1515 1980 3264 55,3
Franz. G as 50 26,0 40 - 10,0 55,0 3,77 1390 5240 1465 1975 2683 51,0
Durchschnittl. Duff-Ga: 40 270 25 — 13,0 53,5: 4,89 1371 5324 1480 L960 2953 55,5
Duff-Gas, Koepenik 14 306 25 10,8 54.7 | 4,00 1432 5728 1525. 1990 3203 55,9
coO — - - 1940 2330 — —

- 1700 2100 —
1720 2080 — —

* Vorwarmung von Luft und Gas auf 800°.

Gesichtspunkte wohl als ein zu erreichendes Ideal
anzusehen sind, so glaube ich, daB unser Weardale-
system einen tuchtigen Schritt diesem Ideal ent-
gegen bedeutet, da alle diese Gesichtspunkte nach
Mdoglichkeit darin Bericksichtigung gefunden haben.
Auch unsere Generatorsysteme sind diesen An-
forderungen entsprechend konstruiert worden.
Wahrend die Inhaber des englischen Patents nur
wenig in dieser Richtung gearbeitet haben, haben
wir keine Muhe und Arbeit gescheut, das Prinzip

*= Temperatur der Abgase 800°.

des Weardale-Ofens, das wir als richtig erkannt
haben, durchzubilden und den verschiedenen Ver-
wendungszwecken anzupassen. Die MiRerfolge
sind in der ersten Zeit nicht ausgeblieben, wir
hoffen aber, daB es uns gelungen ist, dem Eisen-
hittenwesen zu einem weiteren Fortschritt zu ver-
helfen. Es wird auch weiter unser Bestreben sein,
entsprechend den gemachten Erfahrungen diesen
Fortschritt zu vervollkommnen und dem Ideal
naher zu bringen. (Lebhafter Beifall.)

Mechanische Hochofenbegichtung.

Fast allen amerikanischen Hochofeubeschik-
kungseinrichtungen liegt ein gemeinsamer Typ
zugrunde, welcher charakterisiert ist durch zwei
Schatttiumpfe, einen dazwischen geschalteten
Misch- oder Verteilungszylinder und den oft bis
15 ra hoch Uber das Gichtniveau sich erhebenden
zweigeleisigen Sclirdgaufzug mit seinen Kipp-
wagen.

Die im ,lron Age“ vom 29. Dezember v. J.
S. 12 beschriebene, von dem Ingenieur Knute
Backlund wund Birger F. Bonn an aus
Sparrows Point Md. herrihrende Konstruktion
(Abbildung 1 und 2) bietet denn auch in dieser
Hinsicht nichts Abweichendes. Bemerkenswert
ist die Einbauung der beiden Schuttrimpfe in
ein auf Schienen Uber die Gichtebene hin fahr-
bares Gestell. Da der untere der beiden Sclittt-
riumpfe stopfblchsenartig um den Verteilungs-
zylinder angeordnet ist, genugt nach Loésung
seiner Verbindung mit dem Gichtplateau ein
kurzes Anheben der groBen Chargierglocke von
oben her mittels eines Flaschenzuges, um den
ganzen OfenabschluR seitwarts zu verschieben
und so die Gichtéffnung freizulegen. Ein gefahr-
loseres und rascheres Auswechseln bezw. Repa-
rieren ungangbar oder defekt gewordener Teile,

sowie ein schnelleres Auffinden der fur den
Ofengang vorteilhaftesten Glockengestalt ist so
wohl mdoglich gemacht. Neu auch durfte dio
Lagerung der drei Hauptgurtungeil des Schrag-
aufzuges auf Rollen sein. Da ein besonderes
Gichttraggerust fehlt, wird dem Steigen des
Ofenmauerwerks so gebuhrend Rechnung ge-
tragen. Mit dem besonders hervorgehobenen,
in den Ofen hinabreichenden Tauchrohr aber,
zu dessen Schutz gegen die heilen Ofengase
noch eine stahlerne, leicht auswechselbare,
innere Bekleidung empfohlen wird, ist eine auf

dem Kontinent Ilangst bekannte, speziell im
Siegerland auf ihre Wirkungsweise und ihren
Wert hin studierte Einrichtung wieder einmal

neu entdeckt. Gewill sind die Ursachen langerer
Betriebsunterbrechungen oder auch -Stérungen
oft hinter geringfugigen Dingen zn suchen, und
darum alle Vorschlage, die solche Ursachen zu
beseitigen versprechen, willkommen zu heiflen.
Wenn aber dies zugegeben wird, wie es am
SchluBR der Beschreibung im ,lron Age“ ge-
schieht, so bleibt das Festhalten an dem alt-
hergebrachten Typ, wie er am Anfang dieser
Abhandlung gekennzeichnet worden ist, mindestens
eigenartig; denn gerade ihm haften offensicht-
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Abbildung 1.

Abbildung 2.
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liehe lind auf keine Weise recht
abstellbare Méangel an, die deii
Betrieb unter Umstanden recht
unglnstig beeinflussen mussen.*
Eine Beschickungseinrichtung, wie
sie der im ,lron and Goal Trades
Review“ vom 13. Januar d. J.

* Die von A. Gaines, Bossemer
und E. Cox zu Birmingham unléngst
(,Berg- und Huttenmannische Zeitung“
LX1Il. Jahrgang, Nr. 43 vom 28. Ok-
tober 1904 S. 585) in die Welt
gesetzte Einrichtung kann kaum als
ein Anzeichen eines hierin beginnen-
den Wandels angesehen werden, da
nur die Umgestaltung einer alten
Anlage mit Hand- in eine solche mit
mechanischer Begichtung ins Auge
gefallt zu sein scheint. Vier an ihrem
untersten Teil mit horizontalen Schie-
bern ausgerustete Vorratstaschen min-
den mit diesem in einen gemeinsamen
Abrutschtrichter, der so nahe dem
vorhandenen senkrechten Aufzuge ge-
legen ist, daB die Rohstoffe in den
niedergefihrten Eo6rderwagen direkt
abgelassen worden koénnen. Dieser
wird auf einer im tiefsten Punkt des
Foérderschachtes aufgestellten ein- und
ausriiekbaren Wage gewogen und nach
seinem Emporheben auf die Gichthéhe
mit einem belasteten Seilzug in Ver-
bindung gebracht, welcher ihn wieder
auf die Forderschale zurtickzieht, nach-
dem er die schwach geneigte Bahn
bis zur Ofenmitte abgerollt ist und
sich daselbst selbsttatig entleert bat.

Abbildung 3.

*
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S. 117 beschriebene neue Hochofen der Cleveland
Company am Erie-See fuhrt, durfte fir européische
Verhaltnisse kaum in Betracht kommen. Wie Ab-
bildung 3 zeigt, werden die Materialien von einer

Abbildung 4.

auffallig groBen Hohe herabgestiirzt. Die Ent-
fernung von der Mundung der Kippwagen bis
zum kleinen AbschluBkegel des Mischzylinders
betragt allein etwa 4 m. Da die Kippwagen
nicht zentrisch zur Ofenmitte anfahren, ist an-
zunehmen, daR in dem oberen Schutttrichter
zwecks gleichmaéRiger Verteilung wie gewdhnlich
noch eine Anzahl Streubleche eingebaut ist.
Das Ubel, das in der Zertrimmerung der Roh-
stoffe liegt, durfte dadurch noch vergréRert
werden. Bedenklich auch erscheint der soge-
nannte ,Kennedy tiglit top“, der bei dem Ofen
zur Anwendung gekommen und durch das génz-
liche Fehlen von Explosionsklappen charakteri-
siert ist. Ob eine so gleichsam fest verschraubte
Gicht bei starkon Explosionen innerhalb des
Ofens einen genugend kraftigen Widerstand zu
leisten vermag, bleibt dahingestellt.

Zu welch groBen UnZutraglichkeiten die
amerikanische Beschickungsweise fuhren kann,
zeigen die im ,lron Age“ vom 12. Januar d. J.
gemachten Angaben Uuber zwei im Laufe der
letzten zwei Jahre erst nea errichtete Hoch-
o6fen. Abgesehen von einem hohen Brennstoff-
verbrauch, einem geringen Ausbringen, einer
ungleichen Roheisenqualitat, unliebsamen Er-
scheinungen, mit denen seit Anbeginn der In-
betriebsetzung gekampft werden muBte, kam es
in Uberaus Kkurzer Zeit zu derartig starken
Korrosionen des Schachtmauerwerks, daBR es
unmoglich war, den Betrieb Uberhaupt aufrecht
zu erhalten. Wahrend der eine dieser Ofen
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14 Monate nach seinem Anblasen neu zugestellt
werden mnBte, erforderte der zweite in fast
gleichem Zeitraum auBer zwei teilweisen zwei
vollstandige Neufltterungen. Die im Madller-

Abbildung 5.

gefal wahrend seiner Auffahrt vor sich gehende
bekannte Separation der Rohstoffe und die dann
durchs Kippen hervorgerufene groRe Dichte der
Schmelzsaule auf der dem Aufzuge zugewandten.

Abbildung 6.

und ihre mehr lockere Schichtung auf der ent-
gegengesetzten Seite waren wieder einmal die
Ursachen dieser Kalamitat. Durch Umgestaltung
des oberen Schitttrichters in einen maschinell
angetriebenen rotierbaren Apparat, wie solchen
die Brownsche Aufgebevorrichtung aufweist, mag
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dem Ubel wohl mehr Einhalt getan werden.
DalR aber damit eine einwandfreie, sicher funk-
tionierende Vorkehrung geboten ware, scheint
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getrieben auf der Gicht mit sich bringt. Von
den im ,lron Age“ an der Hand der Abbild. 4,
5 und 6 gemachten Vorschlagen zu neuen Ver-
suchen durfte denn auch wohl eine wesentliche
Besserung nicht zu erwarten sein. Im dbrigen
stellt Abbildung 4 eine in Anina in Ungarn seit
Jahren in Betrieb befindliche Einrichtung dar.

Die allzu groBen Sturzhéhen, die unvermeid-
lichen vielen Aufschlagsflachen, das einseitige,
eine sehr ungleichmaRige Schuttung verursachende
Kippen, das Fehlen jeglicher Reserve und die
allzu geringe Nachgiebigkeit des Gichtabschlusses
sind die Nachteile fast aller amerikanischen
Aufgebevorrichtungen. Nur die Verwendung
besserer Materialien bezw. reichlicher Brenn-
stoffmengen durfte der Grund sein, warum ihre
schadliche Wirkung weniger in die Erschei-
nung tritt.

Erheblich mehr beriucksichtigt ist die dkono-
mische Seite bei der mechanischen Beschickungs-

Abbildung 7.

noch zweifelhaft, zumal wenn selbst von ameri-
kanischer Seite noch Anregungen zu einerweiteren
Behandlung des Problems gegeben werden. Ein
wunder Punkt liegt namentlich in den Kompli-
kationen, die die Verwendung von Zahnrad-

einrichtung, welche vor einigen Jahren vom
Huttentechnischen Bureau des Hutteningenieurs
Fritz W. Lidrmann Dr. ing. li. c. entworfen
worden ist (Abbild. 7). Ein Gewinn liegt ein-
mal in der seitlichen Aufstellung der Schréag-



830 Stahl und Kisen.

bahn. Dieses Arrangement gestattet, zwei be-
nachbarte Ofen so miteinander zu verbinden,
dall nach Bedarf ohne Schwierigkeit der Aufzug
des einen Ofens auch gleichzeitig den &ndern
mit bedient, und so Stillstande vermieden werden,
die im Falle des Fehlens einer Reserve leicht
eintreten.* Durch die Verwendung eines mecha-

Abbilduug 8.

nisch der Ofenmitte zufihlbaren, 20 t-ladigen j gegangen.**

Méllerwagens, welcher die Beschickung durch
den Boden uber einen Kegel in den Ofen ab-

*

einem einzigen Aufzuge zu beschicken, als die, Uber
eine Reserve zu verfugen, férderte anch in Amerika
neuerdings eine ahnliche Kombination zutage. Die
schon genannten Ingenieure Backlnnd und Bornian
postieren einen oder zwei Doppelschragaufziige zwischen
die vorhandenen Ofen, verbinden letztere durch Bricken
miteinander und benutzen ihren oben beschriebenen
fahrbaren OfenabschluB znm Transport des Mdllers
von den Aufziigen nach den einzelnen Ofen hin. Da
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rutschen laRt, ist weiter fUr eine gute Schuttung
gesorgt. Was die Sturzhdhe betrifft, so halt
sie sich in angemessenen Grenzen, kann aber
durch Weglassung des oberen, in den Ofen hin-
einragenden kleineren Schittringes und seiner
Glocke noch vermindert werden. Da der Médller-
wagen das Material schon Uber eine Glocke
gleiten 1aRt, durfte
dies unbedenklich sein.
Der untere groBRe
Parrytrichter kann
dann noch héher ge-
lagert werden, so hoch,
als es eben statthaft
ist, um daruber den
fur eine Gicht notigen
Fassungsraum zu ge-

winnen. Ein Deckel
oder Schieber hatte
den oberen Ofen-

abschluf3 zu bewirken.
Ahnliche Verhalt-
nisse wie die eben
kurz gestreiften zeigt
gegenidber den ameri-
kanischen Hocliofen-
beschickungseinrich-
tungen auch eine An-
ordnung, wie solche
zurzeit fur den Loth-
ringer Huttenverein
Aumetz - Friede aus-
gefuhrt  wird. Im
Angnstheft des vori-
gen Jahrganges von
,Stahl und Eisen“ ist
bereits eine eingehen-
dere Beschreibung
derselben geliefert
worden. Soweit diese
Anordnung zum Ver-
gleich hier in Be-
tracht kommt, kann
sie in gewisser Hin-
sicht so aufgefalit
werden, als sei sie
aus der Lirmannschen
Einrichtung hervor-
Der oben erwéahnte kleine Schiitt-
ring ist hier vom Ofen getrennt und zum Méller-
gefal umgewandelt worden. Es fallen daher die

Mehr -wohl die Absicht, eine Anzahl Ofen Mifjese nur mit einfachen Hauben abgedeckt sind, die

kurz vor dem Gichten entfernt werden mdissen, so ist
der notwendigerweise damit verknlUpfte groRere Gas-
verlust nur ein weiterer Nachteil, der zu denjenigen
hinzutritt, die den amerikanischen Aufgebeeinrichtnngen
eigentimlich und durch nichts hier gemildert sind;
denn in der Beschrankung der Gichtaufzige kann bei
den forcierten Betrieben, wie sie driben herrschen,
unmdglich ein Fortschritt erblickt werden.

** Es ist dies von der Firma Pohlig auch anerkannt.
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Materialien auch hier stets gut verteilt, ebenso
ist die Sturzhdhe eine maRige, und hier wie da
wird der Moller bei seiner Beférderung aus den
Vorratstaschen in den Ofen nicht mehr als drei-
mal gestirzt, also nicht mehr als mit der ge-

wohnlichen Handarbeit bei einfachem Gicht-
verschluf3. Bei Stérungen am Aufzug kommt
freilich bei dieser Konstruktion der Betrieb zum
Stehen, da eine Reserve fehlt.

Im Zusammenhang mit den bisherigen sei

noch eine dem Hdutteningenieur Adalbert
Natli in Berlin patentierte Beschickungsein-
richtung erwahnt. Das Prinzip, um das es

sich handelt, basiert auf der direkt in den Ofen
erfolgenden Entleerung des Gichtgutbehalters
unter gleichzeitiger Benutzung desselben zum
gasdichten AbschluR der Gicht wahrend des
Abstiirzens der Materialien. Die Abbildung 8
stellt eine mechanisch wirkende Ausfiihrnngsform
dar. Das mit einem Deckel dicht verschlieRbare,
auf einem losen kegelférmigen Boden aufsitzende
MollergefalR ist mittels zwei kraftiger Rund-
stangen, die am Boden angreifen, in ein passend
konstruiertes Fahrgestell eingehangen und zwar
so, daB wahrend der Bewegung des letzteren
auf der vorhandenen Schragbahn die ganze Last
des MollergefaBes auf einer ausridckbaren, am
Fahrgestell befestigten Anfsitzvorrichtung fest
aufruht. Nahert sich das Fahrgestell seiner
Endstellung auf der Gicht, so werden die von
den oberen Enden der Rundstangen ausgehenden
und uber Rollen weitergefuhrten Seile oder
Ketten durch den nunmehr horizontal wirkenden
Zug des Forderseiles gespannt und entlasten
die Aufsitzvorrichtung. Ist diese dann in der
Endstellung des Fahrgertstes ausgertckt und
letzteres in einer geeigneten Weise arretiert
worden, so kann das Mbéllergefal durch Nach-
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lassen des Forderseiles gesenkt werden; denn
ein Querhaupt, das auf zwei am Fahrgestell
drehbar angebrachten Zugstangen verschiebbar
montiert ist, verbindet das Forderseil mit den
obenerwahnten Seilen bezw. Ketten. Den Gicht-

verschluB bildet ein auf den Ofen festgelagerter
Teller und eine ringférmige Glocke, die mit
ihrem inneren Rand auf diesem aufsitzt, mit
ihrem &uBeren in Wasser taucht. Auf ersteren
setzt sich der kegelférmige Boden des Méller-
gefaBes, auf diese der unten erweiterte Teil

des GefaBmantels auf. Bei Anheben der Gicht-
glocke mittels eines Balanciers wird der Gefal3-
mantel vom Boden abgezogen, und die Materialien
fallen unter GasabschluR in den Ofen. Ist die
Glocke wieder niedergelassen, so wird durch
Anziehen des Férderseiles der Boden den GefaR-
mantel erfassen und mit ihm in die urspring-
liche Lage zurickkehren. Die Arretiervorrich-
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tung wird dabei ausgelést und die Aufsitzvor-
richtung wieder eingeschaltet, so daB die Fahrt
nach abwarts erfolgen kann. Auch der An-
wendung des Prinzips beim Handbetrieb steht
nichts im Wege, wie aus den Abbildungen 9, 10
und 11 zu ersehen ist. Ein abgestumpfter Parry-
trichter hangt an zwei oder drei Zugeisen und
umschlieBt einen Tragkdrper, welcher seinerseits
an zwei bezw. drei Hohlstangen gefuhrt wird.
Ist das ahnlich dem im vorher besprochenen
Fall konstruierte Mollergefal auf die Mitte des
Ofens aufgefahren, so wird durch Senken des
Tragkoérpers der GefaBmantel auf den Rand der
Gichtuffnung, der kegelféormige Boden aber auf
den abgestumpften Parrytrichter zum Aufsitzen
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gebracht. Werden jetzt Parrytrichter wie Trag-
kérper gleichzeitig weiter niedergelassen, so
gloitet der im GefaR befindliche Méller in den
Ofen und zwar ebenfalls hier unter Gasabscliluf3.
Das Prinzip ist einfach genug, um den ver-
schiedensten Verhaltnissen ohne Schwierigkeit
angepaBt werden zu kdénnen. Dall bei seiner
richtigen Anwendung die Rohstoffe vor Zer-
trimmerung nach Médglichkeit bewahrt werden
koénnen, durfte einleuchten, desgleichen, daR der
Gasverlust auf sein Mindestmall herabsinkt. Eine
gleichm&Rige Schittung, eine madglichst groRe
Nachgiebigkeit wie bequeme Zugénglichkeit der
Gicht sind weitere vorteilhaft hervortretende
Seiten dieser Aufgebeart.

Untersuchung Uber den Ursprung- eines Blasenraumes
in einem FlulReisenblocke.

Von Professor Dr. H. Wedding, Geh. Bergrat in Berlin.

Zar Herstellung einer Schiffswelle war aus
einem in gewdhnlicher Weise mit Roheisen und
Schrott betriebenen Martinofen ein 2000 kg
schwerer Block gegossen worden. Die Schale oder
eiserne Blockform™* hatte eine Hohe von 1450 mm
und einen aufgesetzten Kopf. Sie war im unteren
Teile schwach konisch bis auf eine Héhe von
1000 mm, dann bis zum Kopfe stark konisch
zusaramengezogen. Der untere Teil war im
Querschnitt kreisformig mit schwachen Wellen
580 und 535 mm Durchmesser am Boden, 535
und 485 mm oben. Der obere stark konische
Teil war glatt und verjingte sich bis auf 220 mm
Durchmesser.  Abbildung 1 und 2 stellen den
groRen Block dar. Die Wellenform war gewé&hlt
worden, um jene Risse zu vermeiden, welche
sich bei scharfkantigem, quadratischem oder
sechseckigem Querschnitt bekanntlich oft an den

Kanten einfinden. Der Block war von oben
gegossen, und, um den Aufgufl moglichst lango
heiB@ zu halten, wurde Illolzkoblenglut auf-
gegeben, nachdem vorher zur Fullung eines

etwaigen Lunkers wie gewdhnlich nachgegossen
war. Die Auflegung der Holzkohle erfolgte
etwa 10 Minuten nach dem Gusse.

Beim Ausheben des Blockes zeigte sich
keinerlei Anzeichen irgend einer schlechten Stelle.
Man machte sich daher daran, den Block aus-
znschmieden. Er wurde bei dieser Arbeit auf
6660 mm Lange ausgedehnt und in eine Form

* Das Fremdwort Kokille
deutsche Sprache eingefihrt worden.

ist erst spat in
Karsten spricht

die

gebracht, welche Abbildung 3 nach dem Abdrehen
zeigt (0 bedeutet ,oben“, U ,unten“ beim Gusse).
Nach dem Ausschmieden wurde er auf die Dreh-
bank gespannt und ab-
gedreht. An dem . nach
oben in der Form ge-
legenen Kopfe zeigten
sich beim Abdrehen des
sonst tadellosen Stiickes
an dem in Abbildung 3
schwarz angegebenen
Teile zwischen a und b
einige Risse, etwa 130mm
vom oberen Ende ent-
fernt, und zwar als das
Material noch 3 mm star-
ker war als das vor-
geschriebene MaRB, auf
welches es abgedreht
werden sollte. Als man
nun bei der Unter-
suchung fand, daB einer
der an der Oberflache er-
scheinenden Risse tiefer
ging, befurchtete man
einen inneren Hohlraum,
nahm daher die Welle
von der Drehbank ab
und schlug mit einem
verhéaltnisméaRig leichten
Schlag auf den Kopf,
Wworauf ohne Explosions-

Abbildung 1 und 2.
(Blockgewicht 2000 kg.)

stets von ,SchalenguB“, und man sollte die Be- 1 erscheinung der Bruch erfolgte, der einen Blasen-

Zeichnung Schale oder Formschale fur die

eiserne Form beibehalten.

raum von 154 mm Breite blofRlegte und diesen
Blasenraum gleichzeitig in zwei ziemlich gleiche



Abbildan,

Abbildung 6.

Abbildung 4. Abbildung 8.

Abbildung 9. Abbildung 10.
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Teile teilte. Der Blasenraum ist in gerader
Ansicht (Abbildung 4) und in schréager Ansicht
(Abbildung 5) vom oberen Teile, und in gerader
Ansicht (Abbildung 6) vom unteren Teile des
Blasenraumes nach photographischer Aufnahme
dargestellt.

Die chemische Analyse hatte folgende Er-
gebnisse :

.Kohlen- Sill-  Mau- Kup- Phod- Scliwe.

stoff ziurn gan fer phor fei

Spéne von der °l° °/o °/o % °/o ®o

ZerreiBprobe: 0,25 0,18 1,04 0,088 0,037 0,039
Spane d. abge-

drehten Teils: 0,26 0,17 1,06 0,088 0,038 0,030

Man ersieht daraus, daB 1. das FluBeisen

eine durchaus normale Zusammensetzung hatte,
und dalR 2. Kkeine Unterschiede sich fanden
zwischen den Spénen an dem zum Zwecke einer
ZerreiBprobe am &andern Ende abgenommenen
Teile und denjenigen, welche dem abgedrehten
Teile unmittelbar in der Nachbarschaft der Blase
entnommen waren. Bei der Prufung auf die

Festigkeit ergab sich die ZerreiRfestigkeit auf
50,2 kg/gmm, die Dehnung bei 50 mm Korner-
entfernung auf 30 °/o.

Es wurde nun versucht, in dem Laboratorium
fur Kleingefige an der Konigl. Bergakademie
in Berlin die Ursachen fur das ungewdhnliche
Verhalten eines an sich tadellosen Blockes fest-
zustellen. Zuvérderst wurde die Fehlstelle mit
bloBem Auge und mit der Lupe untersucht.
Sodann wurde eine Scheibe (B Abbildung 7) quer
durch die Blase genommen, und zwar durch den
Untertoilder zerbrochenen Welle. Ans diesem
wurde wiederum ein Dreieck parallel zur Blasen-
oberflache und méglichst nahe dieser durch-
schnitten und aus diesem Schliffe in verschie-
denen Lagen a, b und ¢ von dem Dreieck, ferner
Schliffe d, e, f und g von einer Scheibe, die
14 cm von der tiefsten Stelle der Blase entfernt
lag und ebenfalls ausgeschnitten war, abgenommen;
ferner die Schliffe h, i und k aus der Scheibe
B selbst. Es wurde dadurch versucht, das Ma-
terial nach allen Richtungen hin zu treffen.
Die Ablésung der Scheiben und Einzelstiicke
geschah teils in einer Berliner Maschinenfabrik,
teils in der mechanischen Werkstatte der Berg-
akademie, stets unter Aufsicht und immer unter
der Vorsicht, daB keine Erw&rmung eintreten
konnte. Die entnommenen einzelnen Stiuckchen,
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deren Lage aus Abbildung 7 hervorgeht, wurden
zu dunnen Plattchen verarbeitet, geschliffen,
poliert und geatzt. In jedem Zustande wurden
sie einer Untersuchung durch das unbewaffnete

Auge und das Mikroskop bei linear léfacher
VergroBerung im reflektierten Lichte, sodann
bei VergroRerungen bis zu linear 1860QOfacher

VergroBerung bei elektrischer Bogenlicht-Beleuch-
tung und senkrechter Belichtung unterzogen.

Ergebnisse der Untersuchung.

A. Blaseuoberflache. Die beiden
des Blasenraumes zeigten keine Anlauffarben,
auch keine oxydierten Stellen. Der Inhalt des
Blasenraumes kann daher nicht Luft oder Kolilen-
dixoyd gewesen sein, sondern mufite aus einem
nicht oxydierendon Gase, also Wasserstoff oder

[ Kohlenoxyd, bestanden haben. DaB er indessen
| aus Wasserstoff bestanden haben muB, wird
! nachher bewiesen werden. Die Abbildung 6

zeigt die Photographie des nachher zerschnit-

tenen Teils. Der dunklere Teil des Randes
enth&alt umgelegt blattartige Gebilde. Er ent-
halt denjenigen Abschnitt, welcher beim Zer-
schlagen bis zuletzt zusammenhielt, gibt daher
keinen AufschluB Uber die Beschaffenheit des
Blasenraumes selbst. Anders verhéalt es sich
mit dem helleren Teile. Er stand offenbar mit
dem RiB, der sich zuerst zeigte, in unmittel-
barer Verbindung. Hier sieht man deutlich
radial-saulenartige Gebilde, welche unzweifel-
haft Kristallisation erkennen lassen. Diese
Saulen stehen alle mit ihren Langsachsen senk-
recht auf dem Rand des Blasenranmes. Die
gesamte innere Oberflache des Blasenraumes ist
mit Spitzen besetzt, welche zum groRRten Teile
die in Hohlra&umen von Eisensticken oft anf-
tretende Tannenbaumkristallform erkennen lassen.
Nur vereinzelt, aber ganz besonders an dem beim
GuB oben liegenden Teilo der Blase treten kugel-
artige Gebilde auf, welche den bekannten Seige-
rungen in Hohlrdumen des Eisens entsprechen.
Aus diesen Beobachtungen kann man mehrere
Schluf3folgerungen ziehen: erstens mull der
Raum bereits beim GuB entstanden sein, sonst
hatte keine Kristallisation eintreten koénnen;
ferner muB der obere Teil ziemlich lange heil3
geblieben sein, sonst hatten nicht gerado dort
besonders Seigerungen stattgefunden; drittens
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muR der Raum beim Entstehen mehr die Ge- Schliff a (Abbildung 8). Schliff a ist an
stalt eines flachen Schlitzes gehabt haben, als der in Abbildung 7 mit dem gleichen Buch-
die jetzt fast kugelige Form des aufgefundenen Staben bezeichneten Stelle entnommen, d. h.
Blasenranmes im ausgeschmiedeten  Stiicke.  Parallel zur Blasenoberflache und ganz nahe
Ware dies nicht, so miRten die ausgebildeten darunter. Die Photographie zeigt ihn in

Tannenbaumkristalle Gberhaupt senkrecht auf einer funffachen VergroRerung. Die Aufnahme
geschah mit Aplanat 100,

die Belichtung mit dem
Planparallelglas. Der Schliff

zeigt in ungewdhnlich deut-

licher Weise die Tannen-

baumkristallentwicklung

durch die ganze Masse.
Diese Kristallisation hat
sich also nicht nur auf

die Oberflache der Blase,

sondern auch auf die Um-

gebung des Blasenraumes

Ansicht des Bruchs von vorn. erstreckt. In tiefer ge-
legenen Teilen ist davon

nichts mehr zu bemerken.

Der Blasenraum mufR also

bereits beim Erstarren vor-

handen gewesen sein; denn
als die umgebende Masse

Geschliffene Teile erstarrte, konnte sie noch
frei kristallisieren. Dies
erklart auch die Kristalle
an der Oberflache des Blasenranmes. Schliff d
(Abbildung 9). Schliff d zeigt das innere
Geflge des gesamten Blockes wund 'stimmt
mit den meisten anderen Schliffen, die unter-
sucht, aber wegen ihrer Gleichheit nicht beson-
ders abgebildet wurden, uberein. Die Photo-
graphie zeigt das Material in 150faclier Ver-
gréRerung. Die Aufnahme geschah mit Apa-
chromat 8, Projektionsokular 4. Die Belichtung
fand mit Prisma-Vertikal-Jlluminator statt.
Dieser Schliff zeigt das gewdhnliche Geflige
eines guten FluBeisens von 0,2 bis 0,3 °/o
Kohlenstoff. Die Grundmasse ist Ferrit mit
den kennzeichnenden Atzfiguren. Man erkennt
deutlich die Kristallabsonderungsflachen von
pentagonaler Gestalt. Die dunkleren Teile sind
Perlit in recht regelméaRiger Verteilung. Blasen-
Scheibe, die 14 cm raunie oder Risse fehlen, ein Beweis, daR das

von der Bruchstelle entfernt lag. Material nicht freien Wasserstoff eingeschlossen
enthielt. Man kann aus diesem und den diesem
gleichen Schliffen nur schlieRen, dal das FluBeiseD
von sehr guter und gleichméaRiger Beschaffenheit
der Blasenoberflache stehen und nicht eine fast \war. Schliff e (Abbildung 10). Schliff e stammt
parallele Anordnung zeigen, die unschwer zu  yom Rande der Scheibe, welche 14 cm von der
erkennen ist, d. h. die Rundung des Blasen- prychstelle entfernt ausgeschnitten wurde, und
ranmes ist erst nachtrdglich entstanden, ist nur deshalb abgebildet, weil sich in ihm
B. Schliffe. Im folgenden sind nur dregine kleine Schlackenmenge findet. Die Photo-
Schiffe abgebildet, weil die Ubrigen keine anderen { graphie ist die vorige in 1SOfacher VergroRe-
Kennzeichen gaben als diese, deren jeder aller- rung, mit Apacliromat 8, Projektionsokular 4
dings charakteristisch ist. lhre Lage ist aus g Prisma-Beleuchtung aufgenommen. Wah-
der gleichen Buchstabenbezeichnung in Abbil- | rend der Schliff im wesentlichen ein Klein-
dung 7 zu erkennen. gefiige zeigt wie Schliff d und die tbrigen

des Querschnitts A. des Querschnitts B.

Abbildung 7.
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Schliffe, d. Ii.

Atzfiguren nnd eingesprengt Perlit, ist ziem-
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also als Grundmasse Ferrit mit j dende Hohlraum mit dem zwischen den Kristallen

\ des Eisens stets eingeschlossenen und nach der

lieh in der Mitte ein Schlackenteil eingeschlossen, j Druckentlastung austretenden Wasserstoff,* ohne

an den sich eine
Perlit ansclilieBt.
gréBeren Perlitmengen

groBere Anhé&ufung von
Auch dieser AnschluB von
ist nicht auBergewéhn-
lich. Er findet sich uberall bei Eisen, welches
Einschlisse irgendwelcher Art enthalt, z. B.
auch um den Graphit des grauen Roheisens.

Auch die anderen Schliffe sind auf Schlacke
untersucht worden, aber es fanden sich nur sehr
unbedeutende Mengen davon, welche offenbar
durch das flussige Metall mitgerissen worden
waren. Wichtig ist, daB in der Umgebung
dieses Schlackenteils sich, ebensowenig wie
bei den Ubrigen, Blasen- oder Hohlraume
finden, nicht einmal Andeutungen davon. Ware
der groBe Blasenraum durch Kohlenoxyd ver-
anlaflt, wobei ja ebenso wie bei Wasserstoff
Oxydation ausgeschlossen war, so konnte dieser
nur durch Einwirkung der Schlacke entstanden
sein, und es hatten sich bestimmt an der Grenze
der Sclilackeneinschinsse mindestens Spuren da-
von nachweisen lassen missen.

SchluRfolgerungen. Der Blasenraum
in seiner Gestalt im untersuchten Zustande ist
durch den Guf und das Ausschmieden gebildet
worden. Die Gestalt der Schale war unginstig
aus mehreren Grinden:

1. Beim Erstarren bildete sich etwas unter-
halo des konischen Kopfes infolge des Uber-
ganges aus der glatten in die gewellte Form
ein Ansatz, welcher das Nachsinken der oberen
flissigen Massen auch beim NachgieRen hinderte.
Die darunter befindliche Masse zog sich infolge
der Abkuhlung zusammen, und es blieb daher
ein annahernd schlitzformiger Hohlraum offen.

2. Der zweite Grund war der, daB die Zu-
sammenziehung des Kopfes viel zn stark konisch
war. Es konnte infolgedessen sehr leicht ein
vollstandiges Zusetzen der Miundung stattfinden,
ohne dal beim Nachgielen der sich bildende
Lunker ausgefullt wurde. Der durch Zusammen-
schrumpfnng des unteren Teils gebildete Raum
war offenbar zuerst luftleer, fullte sich aber dann
wie jeder im erstarrenden FInBeisen sich bil-

daR dieses Gas eine hohe Spannung erlangen
konnte. Ubrigens blieb Zeit genug, daR
Kristallisation auf der Oberflache des Blasen-

raumes und in den naheliegenden Eisenteilen
eintreten, ja sogar an der oberen, langer heil
gehaltenen Masse infolge des NachgieBens

Seigerungen eindringen konnten. Wa&hrend die
Lagerung der festen Kristalle zeigt, daB die
Blasenoberflache beim Entstehen nahezu hori-
zontal gewesen sein muB, ist die beinahe kugel-
formige Gestalt der Blase, die 93 mm Tiefe bei
154 mm Weite hatte, leicht durch das Aus-
schmieden erklérlich. Die zusammenhéangende
Kruste des Blasenraumes erklart sich aus der

schnellen Erstarrung an der Gu3form beim GieRen.

Vermeidung gleicher .Fehlstellen.

Will man &ahnliche Fehlstellen vermeiden, so
mul man eine weniger oder gar nicht am Kopfe
zusammengezogene Schalenform anwenden, am
besten eine solche, die ganz zylindrisch auslauft,
und, wenn tunlich, auch dem Kopf den gleichen
Querschnitt geben, wie dem eigentlichen Blocke
teile. Die Blasenstelle hatte sich von unten in
einer Hohe von 850 mm, d. h. also 150 mm
unterhalb des Ansatzes des konischen Kopfes,
gebildet. Es wéare aber wahrscheinlich trotz
der Gestalt dieser GuBform noch keine solche
Lunkerstelle entstanden, wenn das gegossene
FluBeisen heiBer gewesen ware. Man muB da-
her, wenn man gezwungen ist, aus irgend-
welchen Grinden eine a&hnliche Gestalt der Schale
anzuwenden, lieber ein zu heil eingeschmolzenes
FluBeisen wéhlen, als ein kuhleres. Im udbrigen
wird sich bei allen Blécken, die zu so wichtigen

Teilen, wie Schiffswellen, verwendet werden
sollen, eine Pressung wahrend des Erstarrens
empfehlen, etwa nach dem auf dem Oberbilker

Stahlwerk angewendeten Verfahren.

Latticher Weltausstellung-.

(Fortsetzung von Seite 655.)

Das Eisenhlittenwesen.

Das Studium der Lutticher Weltausstellung
wird dadurch wesentlich erschwert, dal heute,
nachdem volle zehn Wochen seit ihrer Eréffnung
verstrichen sind, noch kein Ausstellungskatalog zu
haben ist. Es war daher ein recht glicklicher

* Vergl. des Verfassers Aufsatz Uber ,Eisen
Wasserstoff* in den Berichten Uber den V. inter-
nationalen chemischen KongreR in Berlin. (,Stahl und
Eisen“ 1903 Nr. 22 S. 1268.)

| Gedanke, anlaBlich des gemeinschaftlichen Be-
} suches der Litticher Ausstellung zwei orientierende
! Vortrage uber dieselbe halten zu lassen. Der
erste von Bergassessor Herbst- Bochum er-
stattete Bericht umfallite den Bergbau auf der

und
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Ausstellung; in dem zweiten Vortrag gab In-
genieur Otto Vogel -Dusseldorf einen kurzen
Uberblick Uber das Eisenhlttenwesen. Zur leich-
teren Orientierung erhielten die Besucher das
nachstehend abgedruckte Planchen (Abbildung 1),
an Hand dessen der Vortragende einen Rundgang
durch die beiden Haupthallen unternahm.
Belgien. Durchschreitet man, vom Hauptein-
gang (Abbild. 2) kommend, den Mittelgang der
belgischen Abteilung, so gelangt man am Ende der-
selben in die Sektion , Mines et Metallurgie“. Was
unsern Blick hier zunéachst fesselt, ist die recht
beachtenswerte Schaustellung der Firma Ougrée-
Marihaye. Dieselbe besitzt, wie das grofle im
MaRstab 1:400 ausgefuhrte Modell zeigt, vier

25. Jahrg. Nr. 14.

Forges de Charleroi. Der Eingang wird
links und rechts von zwei aus Walzdrahten und
Feineisen aufgebauten Sé&ulen der Firma Fernand
Thiebaut, Marchienne-au-Pont, und Lami-

jnoirs, Ire'fileries et Pointeries de

Dampremy gebildet. Links vom Eingang zeigt
die Société anonyme de Marcinelle et
Gouillet einen Walzenslander, sonstige Stahl-
guBlstucke, eine groRe Kaliberwalze, Eisenbahn-
rader, zwei Panzerplatten, Geschosse, Tragerprofile,
Schienen, Schwellen, Kesselbéden, Materialproben
sowie einen grofRen Lageplan nebst Photographien.
Daneben haben die Forges de Glabecq
(Soc. an.) ihre Kesselbleche, Feinbleche, Profil-,
| Handels- und Feineisen ausgestellt.  Sehr be-

Abbildung 1. Plan der Industrie- und Maschinenhalle.

Hochoéfen ; ein funfter soll demnachst in Betrieb
kommen. Das Stahlwerk umfalit vier Konverter
von 15 t und zwei Martinéfen. Da eine Be-
schreibung der Anlage an anderer Stelle zum Ab-
druck gelangt ist, kann hier von einer solchen
Abstand genommen werden. Gleich beim Ein-
gang zu der erwdhnten Schaustellung fallt uns
eine Bandage von 5 m Durchmesser auf, die in
einer Hitze ausgewalzt wurde. In der Maschinen-
halle hat das Werk, gewissermafRen als Clou der
Exposition, eine Stralenbahnschiene von 101 m
Lange ausgestellt, die aus einem 5 t schweren
Block gewalzt ist. Leider erlaubt es der zur Ver-
fugung stehende Raum nicht, naher auf alle ubri-
gen Ausstellungsstiicke einzugehen.

Unmittelbar hinter der Schaustellung von
Ougrée befindet sich die Kollektivausstel-
lung der Association des Mafltres de

achtenswert sind die Qualitatsproben. An der
linken Hinterwand hat die Société de la Provi-
dence ausgestellt. Sie umfaBt eine Hochofen-
anlage in Rehon bei Longwy (Meurthe-et-Moselle)
und ein Stahl- und Walzwerk sowie Hochofen-
anlage und GieRRerei nebst Konstruktionswerkstéatte
in Haumont. Sie beschaftigt 6000 Arbeiter und
hat ein Aktienkapital von 12 Millionen Frank.
Von den ausgestellten Produkten sind Thomas-,
Puddel- und GieRereiroheisen, Profileisen sowie
eine Kammwalze zu erwéhnen. Die zweite Halfte
der Riuckwand nimmt die Ausstellung der So-
ciété anonyme Métallurgique de Sambre-
et-Mo sel le ein. Die Firma besitzt Werke so-
wohl in Belgien als auch in Deutschland, und
zwar in Maiziéres bei Metz drei Hochofen, welche
Puddel-, GieRerei- und Thomasroheisen liefern;
ferner in Marange bei Metz ausgedehnte Erz-
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gruben und in Dechen an der Saar eine Kokerei
von 1S5 Ofen. Die Anlage in Montignies-sur-
Sambre umfallt ein Stahlwerk von drei 15 t-
Konvertern. Die Firma liefert alles Material von
dem allerweichsten FluRReisen bis zu hartem
Schienenstahl und hat neben Eisenerzen und
Profilen recht beachtenswerte Qualitatsproben zur
Ausstellung gebracht. Leider machte die Schau-
stellung zur Zeit des letzten Besuches einen noch
ziemlich unfertigen Eindruck. In der Mitte der
rechten Halfte zeigt die Société anonyme des
Acieries de Charleroi, deren Monatsleistung
zu GO0 t angegeben wird, verschiedene kleine
StahlguB3sticke ; sie liefert indessen auch GuR-
und Schmiedestiucke bis zu 30000 Kkg.

Die Société anonyme de Forges et La-
minoirs de St. Victor in Marchienne-au-Pont
hat Proben von Federstahl, Werkzeugslahl und
Martinstahl  sowie Milano-
stahl, aber auch Schweil3-
eisen ausgestellt. In unmittel-
barer Nahe befindet sich die
Ausstellung der Alliance
Charleroi, die Hochofen,
Eisen- und Stahlwerke im
Stiden von Chatelineau besitzt
und mit Eisenerzen, Roh-
eisen und Ferrophosphor mit
9 bis 10 % Phosphor recht
gut vertreten ist. Es erubrigt
nur noch kurz zu gedenken
der Haut-Fourneaux et
Acieries de Thy-le-Chéa-
teau et Marcinelle in
Marcinelle, die Roheisen- und
Stahlproben nebst Proben
von verschiedenen Profilen
zeigen, und der Laminoirs
et Boulonneries du
Ruan, Monceau-sur-
Sambre, mit Schrauben,
Schwellenschrauben, Schienenné&geln, kleinen Pro-
filen und diversen Qualitatsproben.

Rechts neben der genannten Kollektivausstel-
lung haben die Firmen Solvay & Co. und
Evence-Coppée ausgestellt, und zwar Modelle
von Kokséfen, Photographien und Nebenprodukte
der Koksdestillation. Die letztgenannte Firma
zeigt ein Modell der Koksofenanlage von Cockerill

mit 90 Ofen. Unmittelbar vor Coppée ist die
Soc. anon. des Usines Léonard Giot in
Marchienne-au-Pont mit Spezialstahlen, Magnet-

stahl, gewdhnlichem Stahl und StahlformguR so-
wie Eisenbahnmaterial und Radern vertreten.
Die Soc. anon. des Haut-Fourneaux et
Mines de Halanzy zeigt Erze und Roheisen-
proben. Die Société générale du Laminage
annulaire pour la Fabrication de Chaflnes
sans soudure Brevets Masion et Gobbe So-

ciété anonyme, 54 Rue de Birmingham in

Weltausstellung Luttich.
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Bruxelles, hat gewalzte Ketten und Verbindungs-
glieder sowie Schnittflichen und Qualitatsproben
nebst Zeugnissen von Lloydsregister und Bureau
Veritas vorgelegt. Etwas weiter gegen die Ma-
schinenhalle zu haben zwei Firmen feuerfeste
Produkte ausgestellt, namlich Hennez Florche
und H. Chaudoir in Angleur; letztere hat auch
Schmelztiegel, und zwar solche mit einer Scheide-
wand zum Zuruckhalten der Schlacke, sogenannte
,Creusets a gorge“, ausgestellt. An ganz anderer
Stelle zeigen noch zwei weitere belgische Firmen
ihre feuerfesten Produkte, namlich die Société
anonyme de produits réfractaires deSeilles-

lez-Andenne und Louis Escoyez in Tertre-
lez-Mons, Belgien.
Zwischen beiden erstgenannten Firmen be-

aber hochst sehenswerte
Forges et

findet sich die Kkleine,
Schaustellung der Laminoirs,

Haupteingang der Industriehalle.

Fonderies de Jemnapes, V. Demerbe & Co.
Die Firma liefert nur SchweiBeisen und hat
viele kleine Profile, Hufeisen, Pferdebahnschienen
(System Demerbe), Schienen fur StralRengeleise,
wie man sie auch an manchen Stellen bei uns

in Deutschland versuchsweise eingefuhrt hat,
u. a. m. ausgestellt. Erwahnt sei noch, daR das
Walzwerk mit elektrischem Antrieb arbeitet. Eine

ganz besondere Beachtung dirften die schdénen
Bruchproben beanspruchen. Etwas weiter gegen
den Eingang zu sind noch zu bemerken Guf3stahl
und GuBstahlproben von Emile Henricot, Court-

St. Etienne, Belgien, und die recht geschmackvoll
dekorierte Koje der Soc. anon. d'Espérance-
Long doz, Liege; dieselbe enthalt graphische

Darstellungen der Produktion von 1887 bis 1904,
ferner Eisenerze, Koks und Thomasroheisen, sowie
sehr hubsche Qualitatsproben von Stahl, endlich Zer-
reilproben und Zeugnisse vom Bureau Veritas nebst
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einer Anzahl von Photographien. Weiler gegen die
Halle zu haben die Usines de Corps Creux
zu Louvain allerlei Rohren fur Kessel, fur Fahr-
zeuge und Kriegsmaterial ausgestellt. Gleich nebenan
zeigt die Compagnie générale d’'Electrolyse
in Angleur-lez-Liege elektrolytisch verzinkte Bleche
und Kleineisen. SchlieRlich ist noch die Ausstellung
von La Brugeoise, Usines métallurgiques,
Bruges, die GufRstahl vorfuhrt, zu erwahnen.

In der Maschinenhalle ist die Darbietung
von Gockerill in Seraing so groflartig, daB es
sich lohnt, etwas langer dabei zu verweilen. Sie
umfalit alles, vom Erz bis zur fertigen Gasmaschine.

Zunachst fallt unser Blick auf eine groRe
sechszylindrige Reversiermaschine von 10000 P. S.
von etwas komplizierter Bauart, die fur das eigene
Werk bestimmt ist. Daneben sind es vor allem
die Gasmaschinen, welche unser Interesse in hohem
Mafe erregen; es hat sich gezeigt, dal die
Firma Cockerill sich in der letzten Zeit mit Er-
folg auf den Bau von doppeltwirkenden Viertakt-
maschinen verlegt hat. So sehen wir beispielsweise
einen 1200 P. S.-Gicht-Gasmotor, zum direkten
Antrieb eines Walzwerkes in Seraing bestimmt,
ferner einen 500 P.S.-Motor mit zwei nebeneinander
liegenden Zylindern mit Dynamo, und eine rasch
laufende vertikale zweizylindrige Gasmaschine fur
Gichtgas von 150 P. S. und 250 Umdrehungen.
Die beiden letztgenannten Motoren werden auf
der Ausstellung mit Leuchtgas betrieben und sind
zu gewissen Stunden im Gang. Die durch sie
erzeugte elektrische Kraft wird dazu verwendet,
die eingangs erwéhnte groRe Walzenzugmaschine
dem Besucher im Gang vorzufihren. Daneben
steht zum Vergleich der alte einfachwirkende Gas-
motor, der in den Jahren 1895 bis 1896 zu
den ersten Versuchen gedient hat. Die Firma
Cockerill und ihre Lizenznehmer haben seit dem
Jahre 1897 160 Gasmotoren mit zusammen
93 000 P.S. in Einheiten von 100 bis 2000 P. S.
geliefert.  Erwahnung verdient noch eine liegende
Compounddampfmaschine von 300 P. S., die eben-
falls in Betrieb ist und 140 Touren macht, sowie
ein Laufkran von 30 t Tragkraft und 25 m Spann-
weite und schliellich ein stehender Verbund-
kompressor von 150 P.S. Ausgestellt ist ferner
eine grofle Drehbank zur Bearbeitung von Loko-
motivkurbelachsen, die, wie heute nicht anders
zu erwarten, mit elektrischem Antrieb versehen
ist. Ganz besonders erwdhnenswert sind auerdem

die grofen StahlguB- und Schmiedesticke, wie
z. B. eine Welle von 51,7 m Léange, 353 bis
300 mm Durchmesser und 40 t Gewicht; zum

Vergleich sei erwahnt, dal die Kruppsche Welle auf
der Dusseldorfer Ausstellung nur 45 m lang, dagegen
540 mm dick und durchbohrt war, was bei der
Cockerill-YVelle nicht der Fall ist. Kurbelwellen
und andere Schmiedestiicke sowie eine Kollektion
von gegossenen Lokomotivradern nebst Material-
proben vervollstandigen diesen Teil der Eisen-
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hidttenméannischen Ausstellung von Seraing. Da
in einem Spezialbericht Uber das Kriegsmaterial
auf der Lutticher Ausstellung spéater berichtet
werden soll, so sei hier nur der Vollstandigkeit
wegen erwahnt, daR Cockerill auch Panzer-
platten, Geschitze und Geschosse ausgestellt
hat. Vervolilstandigt wird die Cockerillsche Aus-
stellung noch durch eine Anzahl von Modellen
und Reliefs, so z. B. der Grube Collard, der
Koksofenanlage Karoline mit Verladevorrichtung
und durch einen Reliefplan von Seraing nach dem
Stand von 1905. Ganz besonders bemerkenswert
fur den Eisenhiftenmann sind endlich die drei
nebeneinanderstehenden Modelle von Kokshochéfen
aus dem Jahre 1824 mit einer Tageserzeugung
von 20 t, aus dem Jahre 1878 mit 90 t und
aus dem Jahre 1905 mit 200 t

Recht bemerkenswert ist in der Maschinenhalle
auch die Société Belge Griffin in Merxem-
lez-Anvers mit ihren bekannten HartguBradern,
Zerkleinerungsapparaten, Walzen sowie Proben
von HartguR vertreten, In der belgischen Ma-
schinenhalle ist Uberdies noch zu erwé&hnen die
Société anonyme des Ateliers Detombay
in Marcinelles-Charleroi mit ihren Dampfhadmmern,
Spindelpressen, Prolileisenscheren, Wagen und einer
ZerreiBmaschine fir 25 t Maximalbelastung. Das
Modell eines fahrbaren Drehkrans von 100 t Trag-
fahigkeit haben J. Le Blanc & Fils in Paris,
52 rue de Re idez-vous, ausgestellt. Ohne auf die
verschiedenen Motoren n&aher einzugehen, sei nur
auf einen fur Ougrée bestimmten 500pferdigen
Diesel-Motor von Carels freres hingewiesen.

In der deutschen Abteilung der Ma-
schinenhalle, welche in einem besonderen Be-
richt noch eingehend gewdrdigt werden soll,
sind es besonders die Mechernicher Separa-
toren, die, von der Elektro -Magnetischen
Gesellschaft in Frankfurt a. M. ausgestellt, das
Interesse des Huttenmannes erregen. Ebenfalls
in der Maschinenhalle zeigt die Firma Humboldt
in Kalk Erzscheider sowie eine Kohlenwasche.
Haniel & Lueg in Dusseldorf haben nur Zeich-
nungen ausgefuhrter Anlagen zur Schau gestellt.
L. Schwarz in Dortmund hat seine schon von
Dusseldorf her bekannte Lindsay-Kuppelung sowie
Wasserkuhler und Gasreinigungsapparate fur Hoch-

ofen vorgefuhrt. Vogel & Schcmmann in
Kabel in Westfalen sowie AIlf. Gutmann in
Hamburg zeigen Sandstrahlgeblase ; Béché &
GroR in Huckeswagen Luftfallhdmmer. Ganz

besonders beachtenswert sind ferner in der deut-
schen Abteilung der Maschinenhalle die Kalt-
sdgen von Gustav Wagner in Reutlingen. Die
Sageblatter sind mit eingesetzten Z&hnen von
naturhartem Schnelldrehstahl versehen. Sie eignen
sich besonders zum Durchsagen von Profileisen,
zum Absagen der Eingusse bei StahlguB usw.
Infolge einer besonderen Konstruktion arbeiten sie
sehr schnell; ein 300 mm-Tréager wird in 3 bis
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4 Minuten durchgeschnitten, eine 150 mm dicke
Welle in 6 Minuten, die Maschine macht dabei
33 Umdrehungen.

AuBerhalb der Maschinenhalle befindet sich
ein 250 P. S.-Generator System Otto-Deutz fir
Braunkohlenbriketts; ferner ein Generator flr
armes Gas der Gasmotorenfabrik Aktien-
gesellschaft, vormals C. Schmitz, KoIn-
Ehrenfeld, und ein Generator der Aktiengesell-
schaft Dresdener Gasmotorenfabrik in
Dresden-A.

Im englischen Teil der Maschinenhalle
zeigt die Firma Armstrong, Withworth & Co.
Schnelldrehstahl vor, und zwar wird auf einer
Drehbank von 460 mm Spitzenhdéhe mit 18 m
Schneidgeschwindigkeit i. d. Minute und einem
Vorschub f. d. Umdrehung von 612 nim eine
Stahlwelle mit 22 mm Schnitt abgedreht. Die-
selbe Firma hat auch noch Stahlproben und
Graphitschmelztiegel ausgestellt.

Hinter der Kesselanlage haben einige Firmen
ihre Generatoren aufgestellt, und sind davon zu
erwadhnen Fichet & Heurtey in Paris, deren
Generator Mischgas (,,gaz mixte*) liefert und auf der
Ausstellung einen 600 P. S.-Koértingmotor bedient.
Ferner Boutillier & Co. in Orléans, die einen
Generator fur alle Sorten von Kohle ausgestellt
haben. Das Beschicken dieses Generators erfolgt
von unten mittels einer Zufuhrungsschraube, und
soll bei dieser Konstruktion der Teer vollstandig
verbrannt werden. Schlieflich ist noch ein Gene-
rator von Fetu-Defize zu bemerken. Den
grolen gemauerten Schornstein von 40 m Hohe
hinter der Maschinenhalle hat die Firma Max
Ferbeck in Welkenraedt gebaut. Der Erbauer
der
anlage will offenbar ungenannt sein, denn er hat
Ubersehen, seinen Namen anzugeben. Hinter der
Maschinenhalle ist auch noch der in Gestalt eines
Riesen-Elektromotors von 65000 P.S. erbaute
Ausstellungspavillon von Wallot & Kriger in
Kéln mit Elektromotoren vereinfachter Bauart
usw. zu erwadhnen. In der Maschinenhalle ist
bei den Kesseln der Zugmesser von de Bruyn in
Dusseldorf zur Anwendung gekommen.

Bevor wir die Maschinenhalle verlassen, werfen
wir schnell noch einen Blick auf die nahtlosen
Rohre der Société anonyme d'Escaut &
Meuse.

Kehren wir wieder in die belgische Ab-
teilung der Hauptindustriehalle zurick,
so sehen wir gleich links von Ougrée in der Koje
der Association Houillére du Couchant de
Mons ein von Fr. Méguin & Co. in Dillingen
ausgestelltes Modell einer Kohlenstampfmaschine
und Koksausdrickvorrichtung sowie Koks von
I'Agrappe und Modelle von Kokséfen. Mit Draht-
seilen ist in der belgischen Abteilung noch die
Firma E. Charlier & L. Mélard in Jemeppe
vertreten. Nachdem wir so in Eile die ganze

Weltausstellung Luttich.

in der N&he befindlichen Wasserreinigungs- :
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belgische Abteilung und die Maschinenhalle durch-
quert haben, wenden wir uns nunmehr den Ubri-
gen Abteilungen zu.

Luxemburg. In der Abteilung Luxemburg
erregt ein gewaltiger Gasreiniger System Bian
in erster Linie unsere Aufmerksamkeit. Derselbe
ist zeitweise in Betrieb, und behalten wir uns vor,
spater noch auf eine n&here Beschreibung des-
selben zurtckzukommen. An der einen Wand
der Halle ist eine groBe im MaBstab 1:2500
gezeichnete Karte des Bassin Esch -Rumelingen-
Dudelingen von unserm Mitglied Victor M.
Dondelinger in Luxemburg zu sehen. Be-
achtenswert ist ferner ein Kkleiner von einem
Blinden erfundener und von diesem selbst aus-
gefihrter Elektromotor.

Osterreich. In der o&sterreichischen Ab-
teilung hat nur Martin Miller in Traismauer
seine kleinen Goldplatten-Walzen ausgestellt. Das
Paar kostet 1000 Fr., auBerdem sind Federn und
Drahtsaiten (Klaviersaiten) von ihm ausgestellt.
Von einigem Interesse fur den Huttenmann ist

noch die Schaustellung der Carborundum-
Werke in Benatek (Bohmen).
Rufland. RuBland hat nichts das Eisen-

huttenwesen Betreffendes ausgestellt, dagegen ent-
halt der fur Luttich bearbeitete Katalog manches
wertvolle statistische Material.

Holland. In der Klasse
Firma Diepenbeek & Reigers in UlIft ge-
gossene und emaillierte Geschirre ausgestellt.
Dieselben zeichnen sich durch die auBerordent-
lich dinne Emailleschicht aus, so daB mau die
Topfe zerschlagen kann, ohne daB die Emaille
abspringt. J. Lips in Dortrecht ist mit feuer-
sicheren Schranken usw. gut vertreten.

Schweden. Schweden hat nicht GberméaRig
viel ausgestellt, was es zeigt, ist indessen alles
erstklassig. Hier ist es zunédchst Sandviken, das
uns in einer groBen Photographie ein Bild seiner
ganzen Anlage darbietet. Zwei aus Roéhren ge-
bildete Pfeiler zeigen wunderschéne Proben, die
einen vorzuglichen Beweis von der Glte des Ma-
terials ablegen Die beiden Kandelaber aus sieben
kaltgedrehten Rohren sind gleichfalls recht charak-
teristische Ausstellungsgegenstande. Besondere Be-
achtung verdienen ferner die S&geblatter, von
denen das eine wohl mit Recht als das léngste
der Welt bezeichnet wird. Es hat bei 23,9 m
Lange 432 mm Breite, 2,04 mm Dicke und ein
Gewicht von 140 kg. Von kaltgewalztem Band-
eisen hat das eine eine Lange von 678 m, eine
Breite von 200 mm und eine Dicke von 0,45 mm;
sein Gewicht betragt 502 kg. Ein zweites Band-
eisen hat 88 m Lé&ange, 203 mm Breite und bei
4,1 mm Dicke ein Gewicht von 563 kg. End-
lich ist noch ein kaltgewalztes Stahlband von
1531 m Lange, 60 mm Breite und 0,03 mm
Dicke hdchst beachtenswert.

(Fortsetzung folgt.)

65 hat die
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Unter Mitwirkung von' Professor Dr.

Die Neuanlagen der Worthingtonschen hydraulischen Werke

Aus Praxis und Wissenschaft des GielRereiwesens.

Aus Praxis und Wissenschaft
des GielRereiwesens.

Wist in Aachen

zu Harrison N.Y.*

25. Jahrg. Nr. 14.

,Engineering News“ bringen die nach-
folgend im wesentlichen wiedergegebene
Beschreibung dieser Neuanlagen:

Eines der letzten alten Werke, das aus dem
Zentrum der Stadt NewYork in die Vorstadt-
teile verzieht, am dort seine lange gehemmte
Ausdehnung zu vollziehen,
sind die hydraulischenWerke
von Henry R. Worthington.

Vor vielen Jahren wurden
sie in Brooklyn angelegt
und dann im Laufe der Zeit
stetig vergroRert, bis der
ganze verfugbare Grand und
Boden mit Gebauden voll-
standig bedeckt war. Diese
Grenze seines Wachstums
erreichte das Werk bereits
vor einigen Jahren. So
wurde denn die GieBerei
nach Elizabethport N. Y.
verlegt und dafur eine Er-
weiterung der Maschinen-
werkstatte  vorgenomraen.

Dies war aber nur eine
voribergehende Abhilfe, und
infolge der groRBen Entfer-

ijie

nung der GielRerei waren X _ Modelle. B _
Werkstatt. F = Wmchraum.
. ) ; . Prufung. K = Verladeraum.
»Engineering News" Yol.L gleBhallc. o = Kerndfen.

Nr. 27 S. 584.

Lagerhaus. C = Modellwerkitatt.

(Nachdruck verboten.)

inzwischen noch andere Ubelstando entstanden,
die dringend der Abhilfe bedurften.

Von der GieRerei in Elizabethport muften
samtliche GulR3stiicke nach der Anlage in Brooklyn
auf dem Wasserwege gebracht werden, und die
etwa bei der Bearbeitung sich als unbrauchbar

Abbildung 1.

D = Bureau. E = Maschinen.
G = Schmiede. H — Montagewerkstatt. J = Material.
X, = Maschlnenraum. M = Kcsselraum. N laopt-

P = OelbgleBerel. Q= Putzerei. R: Eormmaachinen.

8 = Kernlager. T = Sandschuppen.
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erweisenden Sticke
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Wege wieder zurick-
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stande drangten zur

Notwendigkeit, ein

neues Werk da zu er-

richten, wo noch ge-

nigend Platz fur eine

VergrofRerung und Er-
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war, und wo zugleich

das Ganze unter einer
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Abbildung 2. den konnte Ein ~

sen Anforderungen am

besten entsprechendes Grundstick lag in Harrison N.Y., etwa 172 km

vom Geschéaftsmittelpunkt von Newark entfernt. Es war dies das

groRte noch freie Stick Landes in der Nahe vou New York, das zu-

gleich hochflutfrei lag und bequeme Anschliisse an die verschiedenen
Eisenbahnen gestattete.

Abbildung 4.

Um nun von diesen allgemeinen Betrachtungen zu einer Beschrei-
bung der Neuanlage zu kommen, so sei zuerst bemerkt, dafl dieselbe
die vollstandige Fabrikation der hydraulischen Worthington-Apparate
in allen GroBen und Sorten aufzunelimen hat. Jedes Geb&ude kann,
sobald es nétig wird, vergroBert werden. Keine Abteilung des Werkes

ist von einer andern weit entfernt,
wie dies friher der Fall war, und
sind die besten Vorrichtungen ge-
troffen fir die Beférderung und Hand-
habung von Material und Arbeits-
sticken zwischen den einzelnen
Werkstéatten.

Allgemeine Anordnung der
Anlage. Die allgemeine Anordnung
der neuen Werke ist aus dem Lage-
plan (Abbildung 1) ersichtlich. Das
Werk steht auf einem trapezférmigen
Grundstick von etwas uber 12 ha
GroRe. Entlang der groRReren Grund-
linie gehen die Eisenbahnlinien zur
Stadt. Die Gebaude sind in zwei
Gruppen geteilt. Die eine umfalit
Modellschuppen und GieRereien, die
andere Maschinenbau-, Montage- und
Lagerhauser. Eine Geleisanlage ver-
bindet die einzelnen Geb&ude unter
sich, nach Gruppen und mit den
Eisenbahnen. Die Handhabung der
Arbeitsstiicke innerhalb der Gebé&u-

Abbildung 5. lichkeiten geschieht durch Krane, zur

XT/
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Abbildung 3.
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Beforderung von einem Geb&ude zum &andern wer-
den die Geleise benutzt. Die Transporteinrichtung
bedarf keiner weiteren Erklarung. Der Lageplan
gibt auch die Namen und Abmessungen der ver-
schiedenen Gebaude an, so daR diese hier nicht
weiter erklart zu werden brauchen. Alle Ge-
baude sind ans Eisenkonstruktionen und Back-
steinwanden errichtet, mit Ausnahme des Modell-
schuppens, der aus impréagniertem Holz erbaut ist.

Die GielRRerei fiur kleine Stucke. Das
erste Gebaude, das auf besondere Aufmerksam-
keit Anspruch erhebt, ist die kleinere der zwei
EisengieRereien, bestimmt fir kleinere Sticke.
Abbildung 2 zeigt sie im Querschnitt, und sieht
man, dalR dieselbe unterhalb der eigentlichen
GieRereisohle noch einen Flur besitzt; doch seien,
bevor wir zu dieser ungewd6hnlichen Anordnung
und den damit verbundenen Apparaten kommen,

Abbildung 6.

ein paar Worte der allgemeinen Konstruktion
des Gebaudes gewidmet. Wie aus Abbildung 2
hervorgeht, enthalt das Geb&ude 19,8 m lange
Dachbalken, welche auf Mauerpfeilern lagern
und die 3,6 m voneinander angeordnet sind. Die
Mauerpfeiler werden von Betonwénden getragen,
welche wiedernm auf Betonfundament ruhen,
und welche die Seitenwandungen des Erd-
geschosses bilden. Uber den Fundamentmauern
sind dio Zwischenrdume zwischen den Pfeilern
mit Backsteinmauerwerk ausgefullt, das fur die
Auflenwénde des Gebaudes verwendet ist. Die
Zwischenstitzen der GieRBereisohle sind guReiserne
Saulen, der Boden selbst wird durch verstarkte
(armierte) Betonbogen zwischen I-Trégern ge-
bildet. Das Dach hat Latten von 57/203 mm,
welche auf die Sparren festgenagelt sind. Gedeckt
wird das Dach durch 60 mm breite gelbe Tannen-
holzbretter, die impragniert und schwalben-
schwanzféormig miteinander verbunden sind. An

yius Praxis und Wissenschaft des GieBereiwesens.
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den Dachbalken ist je ein Kran aufgeh&angt, mit
Ausnahme von neun, die Uber der Kernformerei
an dem Ostende liegen. Die Bewegung der
Krane geschieht natirlich quer durch das Gebaude.
Um nun auf die oben berthrten eigentiim-
lichen Einrichtungen zu kommen, so ist zunachst
der Grundril der GielRerei (Abbildung 3) zu be-
sprechen. Die punktierten Figuren und Linien
deuten die Formmaschinen an, desgleichen sind
die dazugehorigen, als Reserve dienenden Wellen
und sonstige Maschinerie eingezeichnet. Fur
gewobhnlich wird jeder Sandaufzug von einem
eigenen Elektromotor angetrieben. Am Ostende
der Giellerei sind auf eine L&nge von 32,5 m
die Raume fur die Kernformerei und die Kern-
trockendfen augeordnet. Etwas mehr als die
Halfte davon nimmt ein Sonderraum fur Méadchen
ein, welche kleine Kerne herstellen; derselbe
hat an jeder Seite eine Galerie, auf

der sich das Kernlager befindet. Eine
NormalBpurbahn fihrt auf dieser Ge-
baudeseite horein und zwar auf Bretter-

boden mit Falltiren, durch welche der
Formsand von den Waggons in den
Kellerraum gelaugt. Zwischen dem Ge-

leise ist noch eine dritte Schiene an-
gebracht, so daB ein Schmalspurgeleise

(76 cm) entsteht; dasselbe lauft durch
dio ganze GieBerei und ist mit ge-
strichelten Linien angegeben. In jedem

Abteil der udbrigen GieBerei befinden
sich mit Ausnahme des Kupolofenraumes
ein Paar Gitter angeordnet, welche zum
Kellerraum fihren. Beim Ausheben der
Gufisticke fallt durch sie der Sand
direkt aus den Formkasten in den
Keller, wodurch die Sohle der GieRerei
frei von Sand bleibt. Auch der wieder
aufbereitete Sand wird durch Aufzlge
herbeigeschafft, deren Lage durch punk-
tierte Linien angegeben ist. Zwei Einzelheiten von
Interesse bezuglich der Handhabung des Sandes
sind die Gitterkonstruktionen und die Aufzuge.
Erstere Konstruktion ist in Abbildung 4 dar-
gestellt. Ein rechtwinkliger Gitterrahmen
wird von den eisernen Tréagern des Keller-
gewdlbes gehalten. Das. Gitter selbst besteht
aus 19/63,5 mm starken Eisenstaben, die an
den Enden und auch dazwischen gegeneinander
festgemacht sind.

Die allgemeine Anordnung der Aufzlge ist
aus Abbildung 5 ersichtlich. Es sind dies die
gebrauchlichen Eimeraufziige mit einer Vertiefung
im Boden, in welche der Sand geschaufelt wird,
sowie mit der gewdhnlichen Verkappung und
Verschalung. Der Sand wird in einen Behalter ent-
leert, aus dem der Former seinen Bedarfentnimmt.

Die HauptgieBhalle. Die HauptgieBhalle
liegt, parallel zu der KleinzeuggieBerei, 60 m von
ihr entfernt. Beide sind durch ei'en GufRputz-
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raum verbunden. Die GulRputzerei der Haupt-
gieRerei bildet die Fortsetzung- dieses Putzraums.
.Am ostlichen Ende der GielRerei befindet sich
die Kernformerei mitden Kerntrockendfen. Weitere
Kernofen liegen an den AuRRenWandungen' des
-Gebaudes am westlichen Ende, wahrend sich ein
kleiner Sandschuppen an die Sudseite lehnt. Der
-Kupolofenraum ist ungefahr in der Mitte der
Sldseite der Halle angeordnet. Die HauptgieRerei
.bestellt aus einem Mittelraum mit einem Sattel-
dach und zwei SeitenrAumen mit Pultdachern.
Der erstere hat eine lichte Hohe von 11 m,
die beiden Anbauten eine solche von 6 m;
Seitenfenster und Oberlichter geben geniugendes
Licht. Ungewdhnlich reich ist die GieRerei mit
Kranen ausgerustet. In den Seitenrdumen be-
finden sich Laufkrane, in dem Hauptraum ein
schwerer Laufkran und dazu Velozipedkrane an
jeder Seitenwand.

Die Modellschreinerei. Westlich gleich
bei den GieRRereien liegt die Modellschreinerei.
Es ist dies ein vierstdckiges, impragniertes Ge-
baude, der einzige Fachwerksbau dos Werks.
Dasselbe ist 165,6 m lang und wird durch Back-
steinwandungen in vier Abteilungen getrennt.

Zwei derselben, nach Sidden zu gelegen, dienen
als Lagerraume fur die Modelle, eine dritte ist
die eigentliche Schreinerei, wahlend die letzte

am Nordende von Bureaus und Zeichensélen ein-
genommen wird. AufBen- und Zwischenwandungen

Die im GieRereibetrieb entstehenden Unkosten, deren Ursache usu'.
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sind aus Backsteinen hergestellt. Abbildung 6
ist ein Langsschnitt durch die Modellschreinerei,
nahe der mittleren Scheidewand, welche ansichts-
weise gezeichnet ist. Quer durch das ganze
Geb&ude haben die Sé&ulen gleichen Abstand,
wahrend sie in der Langsrichtung ungleichmaRig
weit stehen, 6 m in dem Bureauteil, 4,5. m in
der Schreinerei und 3 m in dem Lagerhaus.
Abbildung 6 ist so vollstandig, daB eigentlich
nur die Pfeiler-Kappen und -Schuhe sowie die
Auflager der Unterzige in den AuBenwandungen

besonderer Erdrterung bedurfen. Die Pfeiler-
Kappen und -Schuhe sind aus GuBeisen und
haben kreuzférmigen Querschnitt. Dieselben

werden zwischen den Stockwerken angebracht
und dienen dazu, die Verbindnng zwischen den

Unterzigen und den Pfeilern herzustellen, zu-
gleich  wird durch sie eine Fortsetzung der
Pfeiler von Stockwerk zn Stockwerk erzielt.

Beim Zusammentreffen der Pfeiler mit der Dach-
konstruktion sind besondere Kappen angewendet,
wdhrend am unteren Ende (FuB) der Pfeiler
Schuhe benutzt wurden. Uber dem Bnreauabteil
ist das Satteldach durch ein Sheddacli ersetzt,
um dem Zeichensaal auf dem obersten Stockwerk
genugend Licht zu verschaffen. Dieses Dach
hat funf Felder; dieselben gehen quer durch das
Gebaude und sind in der AuBenwand gelagert,
zudem werden sie noch dreimal in der Mitte
gestutzt.

Die im Giessereibetrieb entstehenden Unkosten, deren Ursache
und Verringerung.

In der Mainummer des ,Foundry“ bringt
H. Hess einen interessanten Artikel Uber obiges
Thema, dem wir nachstehendes entnehmen:

Zur oOkonomischen GeschaftsfUhrung einer
GielRerei ist es erforderlich, die Unkosten in
ihrem eigentlichen Wesen genau zu erkennen,
sowie ihre Beziehungen zueinander und zn der
Produktion richtig festzustellen. Der Betriebs-
leiter ist dann in der Lage, einer plétzlich
steigenden Tendenz Einhalt tun zu koénnen oder
auch eine Verminderung derselben an geeigneter
Stelle herbeizufuhren. Zweifellos kann dies alles
geschehen, ist schon geschehen und geschieht
taglich mit gutem Erfolg in manchen GielRereien
zum Nutzen derselben ohne wissentliche oder
férmliche Untersuchung bezw. detaillierte Rechen-
schaftsablage. Viele Leute aus der alten Schule
kamen infolge persénlicher Erfahrungen, hoch-
entwickelten angebornen Talentes und steter
enger Beruhrung mit jedem Detail des GieBerei-
betriebes ohne sonstige Hilfsmittel weiter. Heut-

zutage jedoch, in den Tagen des mehr und mehr
zunehmenden Groflbetriebes, ist es weder ratsam
noch heilsam, blindlings sich auf seine Leute
zu verlassen, mdgen sie auch noch so tichtig
sein, und noch weniger liegt es im Interesse
der Besitzer, die hoheren Angestellten mit dem
ganzen unendlichen Kleinigkeitskram zu belasten,
wie er notig ist, um in eine genugend haufige
persénliche BerUhrung mit der ganzen Arbeits-
weise zu kommen.

Es ist sehr wohl mdglich, die Kostenpunkte
so aufzufuhren, daR der Betriebsleiter leicht alle
hervorspringenden Einzelheiten erfassen und
sehen kann, ob die Kosten gleichbleibend sind
oder nicht, um zu bestimmen, wo darauf gesehen
werden muf3, einer Erhéhung derUnkosten Einhalt
zu tun bezw. eine Reduzierung derselben hervor-
zurnfen. Die erforderlichen Arbeiten, welche die
Grundlage zu einer Kostenuntersuchung bilden,
kénnen leicht von jedem Betriebsschreiber aus-
gefuhrt werden. Zunéachst muB jeder einzelne
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Kostenpunkt aufgezahlt werden. Vorteilhaft ist
es, jedem Gegenstand einen bestimmten Wert
beizulegen, nnd zwar ist es weniger wichtig,
daR dieser Wert absolut richtig ist, als daR er
eine Grundlage zum Vergleich darbietet. Durch
die Erfahrung werden sich diese Werte immer
mehr der Wirklichkeit nahern. Die nachstehen-
den Kurven haben lediglich einen illustrativen
Wert und sollen keineswegs tatsachliche oder
wirkliche Unkosten darstellen.

Die Kostenpunkte zerfallen in verschiedene
Hauptteile, wie im folgenden dargestellt. Fur ein
wirkliches existierendes Werk ist selbstverstand-
lich eine mehr ins Einzelne gehende Einteilung
erforderlich. Alle Punkte aufzuzéhlen, liegt
auBerhalb des Zweckes dieser Zeilen, in denen
nur in allgemeinen Umrissen ein erfolgreich an-
gewendeter Plan mitgeteilt werden soll. Man
unterscheide folgende Ausgaben: a) General-

unkosten, b) feste Gehalter, c) Betriebskraft,
\ 1 !
1
\\ 1
\ 1 !
\ 1
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Diagramm a

d) gemischte Materialien, e) Lohne, f) Roheisen
und andere Zusatzmetalle, g) Schmelzmaterialien,
h) wiederholt gebrauchtes Material, i) Beleuch-
tung. Eine Zusammenstellung der vorhandenen
Bestande an den verschiedenen Materialien erfolgt
besser wochentlich als monatlich oder in langeren
Zeitraumen, da sie die schnellere Erkenntnis
vorhandener Méngel, deren wahre Ursache und
schnelle Beseitigung gestattet. Sollte ein langerer
Zeitraum fur gut befunden werden, so wirden
wir einen vierwochentlichen Zeitraum fur besser
als einen monatlichen halten, um die stérende
Wirkung der variierenden Zahl von Arbeitstagen
der verschiedenen Monate zu vermeiden, und
sie besser den wochentlichen Auszahlungen an-
zupassen. Jene Kosten, welche sich auf eine
monatliche Rate beziehen, kénnen leicht in eine
jahrliche und von dieser in eine woéchentliche
umgewandelt werden.

Die Verteilung der mannigfaltigen Unkosten
auf Hauptabteilungen ist nach leicht Ubersicht-
lichen Grundséatzen vorgenommen worden.

a) Generalunkosten: Abschreibung und Ver-
zinsung.

Aus Praxis und Wissenschaft des GieBereiwesens.
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Alle Gehalter der fest-
Alle mit schwankendem

b) Feste Gehalter:
angestellten Beamten.

Gehalt angestellten niederen Beamten sollen
unter der Kubrik ,Arbeitslohn* Erwéhnung
finden.

c) Betriebskraft: Alle Ausgaben, welche un-
mittelbar mit der Kraftanlage verbunden sind.

d) Gemischte Materialien: Sand, Mehl, Draht,
Formwerkzeug usw., Uberhaupt alles Material,
welches nicht unter Punkt g und h aufgezahlt ist.

e) Arbeitsldhne: Alle Léhne, welche an Ar-
beiter und sonstige Personen ausbezahlt wer-
den, einschlieBlich der Betrdge, welche unter
Punkt b nicht erwahnt sind.

f) Scbmelzmaterial: Die ganze Beschickung
des Kupolofens, ausgenommen Brennmaterial und
Zuschléage; weiterhin samtliche im Kupolofen
oder in der Pfanne zugesetzten Materialien.

g) Schmelzmaterialien: Samtliches fur den
Kupolofen bestimmtes Feuernngs- und Zuschlags-

\V < -
\ L} L}
\
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Diagramm b.

material. Brennmaterial, welches wieder ge-
wonnen wird, wird abermals dem Kupolofen tber-
geben. Feuerungsmaterial, welches zu anderen
Zwecken gebraucht wird, z. B. zum Trocknen
der Pfannen, Kerne nnd Formen, wird unter
Punkt c aufgefuhrt.

Da die Marktpreise dieser Materialien ebenso
leicht variieren, und da es winschenswert ist,

Anmerkung. Zwecks vergleichender Aufstellung
dieser Materialien nimmt man am besten feste Werte
an, obwohl dieselben zu einem mehr oder weniger
schwankenden Preise gekauft worden sind. Um den
Unterschied zwischen dem angenommenen festen und
dem tatséchlich schwankenden Werte zu berucksich-
tigen, muB die Differenz nach bestimmten Zeitrdumen
festgestellt und der Unterschied je nach den Markt-
preisen ins Soll oder Haben geschrieben werden, wie
bei der Gewinn- nnd Verlustrechnung. Sollten die
Schwankungen zu groB werden, wird es ratsam sein,
eine Spezialkostenberechnung anzuwenden, um den
speziellen EinfluR der verschiedenen Sorten Eisen und
Schrott auf den Betrag der Gesamtausgaben festzu-
stellen. Es ist von Vorteil, obige Bestimmungen in
kirzeren Zeitrdumen — sagen wir vierteljahrlich —

] vorzunehmen als in langeren, da in diesem Fall zeitig
I Veranderungen getroffen werden
i 6konomischen Wirkungsgrad zu erhéhen.

kénnen, um den
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in der Aufstellung einen festen Preis aufzu-
filhren, muB auf die Marktpreise in der vorhin
angegebenen Weise Rucksicht genommen werden.

h) Wiederholt gebrauchtes Material.
wird der Unterschied in Rechnung gebracht
zwischen dem samtlichen niedergeschmolzenen

Eisen und dem verkauften GuB. Diese Differenz
setzt sich zusammen aus 1. Lagerbestand: GuR-
stucke fiir eigenen Gebrauch, z. B. Gewichte,
Formkasten, Schreckplatten und dergleichen.
2. Ersatzsticke: Angefertigte GuBsticke, um
unbrauchbar gewordene GieRereieinrichtungen zu
verbessern oder zu erneuern. 3. Zugénge:
Trichter, verlorene Képfe, Eisen von der Schlacke.
4. Abgange: Alle verunglickten GuBstlcke.
All dieses Material wird entweder in der
GielRerei verwendet oder als Schrott dem Kupol-
ofen Ubergeben. Im letzteren Falle wird das-
selbe am besten nach demselben Preise wie ge-
kaufter Schrott bewertet. Im ersteren Falle ist

/ 0,06

0,05
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Diagramm c.

es zu empfehlen, das Material ebenfalls nicht
hoher als Schrott zu veranschlagen, da es frag-
lich ist, ob es einen hdheren Gewinn abwerfen
wirde, falls es verkauft wirde. Da das Material
zum Anfertigen letzterwahnter Artikel als Aus-
gabe berechnet worden ist, muB dessen Wert
von den Gesamtunkosten in Abzug gebracht
werden, um eine wahre Netto-Gesamtsumme zu
erhalten.

i) Beleuchtung.
der Beleuchtung der Werkshallen
stehen.

Es muR daran erinnert werden, daB die Ab-
teilungen, wie sie hier aufgezahlt sind, nur unter-
zulegende Gedanken und Grundsatze bedeuten
sollen. In der Praxis wird nur ein groBer Teil
derart verwendet werden konnen, viele dagegen
in Unterabteilungen zerlegt werden mussen. Die
Ausgaben fur die Arbeitsléhne wirden sich z. B.
in direkten und indirekten Arbeitslohn spalten
lassen und dergleichen.

Im allgemeinen wird es praktisch sein, alle
Kostenpunkte auf eine Grundlage von 200 ii
= 100 kg oder '/io t zuruckzufuhren, eine An-

Alle Auslagen, welche
in Verbindung

Die im GielRereibetrieb entstehenden Unkosten, deren Ursache usw.

miRechnung bestimmt werden kann,

Stahl und Eigen. 845

nehmlichkeit, welche die groBen Summen ver-
meidet und, wenn gewdlnscht, eine schnelle Re-
duktion. in («) kg gestattet, da beim Verkauf

Hierwon GuRwaren gewdhnlich das (U) kg zugrunde

gelegt wird.

Beim Vergleich der Unkosten zu verschie-
denen Zeitraumen darf man nicht einfach die
Gesamtkosten, die wahrend einer Woche ent-
standen sind, durch die Gesamtzahl (Tt) kg er-
zeugter Ware dividieren und das Resultat als
die Kosten eines () kg anseben. Jeder Ge-
schaftsmann weiR, daR diese Unkosten mit dem
Kleinerwerden der Ware steigen und mit der Zu-
nahme an Gewicht sinken, und wird er dies bei
einem Vergleich berlcksichtigen. Es betragen
z. B. die festen Generalausgaben f. d. Woche
1600 $ = 6700c/™ bei einer Produktion von
50 t GuR. Die Ausgaben fur 100 kg betragen
dann 0,80 $ = 3,351J1. Bei einer Erzeugung
von 100 t jedoch wirden sich die Auslagen fur

«
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Diagramm d.

100 kg auf 0,40 $ — 1,74 d | reduzieren. Diese
Werte als Kurve gezeichnet fur verschiedene
Produktionsfahigkeiten, die in der horizontalen
Skala aufgetragen sind, ergeben das Diagramm a.
In ahnlicher Weise stellt das Diagramm b den
andern Punkt feststehender Kosten, die festen
Gehalter, dar. Die schwankenden Kostenpunkte
werden ebenso aufgezeichnet, obgleich die Kurve
nach der Natur der Sache nicht durch direkte
sondern der
Erfahrung gemaR annaherungsweise aufgezeichnet
werden muB. Auf diese Weise sind die Dia-
gramme fur Kraft c, fur gemischtes Material d
und fur Arbeitsldéhne e als abnehmend mit einer

Produktionssteigerung aufgezeichnet  worden.
Masseln, andere Rohartikel f und Schmelz-
material g sind als horizontale Linien auf-

gezeichnet worden, da diese Ausgaben von der
Hohe des Umsatzes nicht wesentlich beeinfluRt
werden. Alle diese Kurven oder Linien sind
ideale Kurven. lhre Gesamtheit gibt einen
idealen Uberblick liber die Gesamt-Produktions-
kosten, wie Diagramm h zeigt, in dem die
untere Linie dieselben fur 100 kg geschmol-



.846 Stahl und Eisen.

Falls alles vergossene
GuBstiicke umgesetzt
werden konnte, wirde diese untere oder
100 % * Kurve gleichfalls den Preis der
verkauflichen GuBstiicke anzeigen. .Die anderen
Kurven stellen die verschiedenen Verhaltnisse
dar, die zwischen allem verschmolzenen Eisen

zenen
mEisen in

Eisens angibt.
verkaufliche

und den verkauflichen GuRsticken bestehen.
/10" 11 1 J_I____!__l 1 . 1 'T~
0,90 1 3 1
_____________ he—— —
0.80 1 Jomeen
0,70
0,60
0,50
@ 030 -mmmrmmmmm oo oo e e b
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Diagramm e.

Diese Kurven werden folgendermaRen bestimmt:
Angenommen, der Preis fur 100 kg verschmol-
zenes Eisen betrige 3,40$ — 14,20 dt, der Wert
des wiederholt gebrauchten Materials 0,20 $ —
0,84 d 1, die verkauflichen GuRwaren seien gleich
80 ®o der Produktion, so wuirden die 80 kg
guter GuBwaren ebensoviel kosten wie die 100 kg
des verschmolzenen Eisens, abziglich des Wertes
des wiederholt gebrauchten Eisens:

Preis des verschmolzenen Eisens 3,40 $ — 14,20 J1
Wert d. wiederholt gebrauchten

EiSENS i 0,20$ — 0,84 M
Preis der 80 °/o guter GuBwaren
als Resultat. 3,20£ = 13,36M

100 kg guter GuBwaren wirden kosten:

f 4

dies kann ebenfalls als ein Wert dargestellt werden,
der zu dem Preise des verschmolzenen Eisens hinzu-
gefugt wird, wie die Gleichung angibt:

Y — 1(i—r)
P

Hierin bedeutet:

s den Preiszuschlag zum verschmolzenen Eisen,
um den Preis des guten Gusses zu erhalten;

p den Prozentsatz der guten GuBwaren durch
100 dividiert;

i den Preis des verschmolzenen Eisens;

r den Preis des wiederholt gebrauchten Eisens.

Betrachten wir die im Diagramm h an-
gegebenen Werte. Der wirkliche Preis fur 100 kg
verschmolzenes Eisen ist 3,73 $ — 15,60 d |,
3,09 $ — 12,95dt und 3,00 $ == 12,55 dt, wie

-die drei verschiedenen Abschnitte zeigen. Bei

Aus Praxis und Wissenschaft des GieRertiicesens.

25. Jahrg." Nr. 14.

‘ der idealen Kurve bezeichnet die untere Kurve
100%i der wahre Wert wirde gewesen sein
1.340% = 14,204d1, 3,07 {; — 12,80d1l, und

]2,90$ .= 12,104d I.
Als der Betriebsleiter die Kosten der ersten

Woche betrachtete, fand er, daR fur die einzelnen
in Betracht kommenden Kostenfaktoren der Faktor
fur die verschiedenen unter d angefihrten Mater

110 b *
* %

1,60 —4— — —n

1,50 1 i
- 1

1,40 t f-

1,30
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Diagramm f.

rialien im Vergleich mit der Ideallinie bei weitem
der gréRte war, und er beauftragte daher den
Meister, diesem Ubelstande abzuhelfen. In der
nachsten Woche wurden die Gesamtunkosten
noch immer zu hoch befunden; zwar war der
Faktor fur d jetzt unter der idealen Annahme,
aber der Faktor fur e (Arbeitsléhne) war be-
deutend gestiegen; Untersuchungen ergaben, daB

/0,30
0,25
0,20
0.15

0,10

0,05 k=i -
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Diagramm g.

der Meister beim Formen an Sandmischungen
und dergleichen derart gespart hatte, daB die
Putzlélme so auffallend gestiegen waren; die
auffallige Verwandtschaft zwischen diesen beiden
Kostenfaktoren lalt es fraglich erscheinen, ob

das praktisch ist: die beste Ldsung ist, diese
beiden Abteilungen eine Zeitlang in Unter-
abteilungen zu zerlegen. Wie bereits oben

bemerkt, sollen die Kurven nur ideale Annahmen
verkdrpern. In der Woche darauf sind die
Gesamtunkosten noch immer hoch im Verhaltnis
zur idealen Annahme, aber schon mehr zufrieden-
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stellend. Bei weiterer Betrachtung findet der
Betriebsleiter, dall der Preis fur die guten
GufRwaren in den zugehérigen Perioden 4,41,

4,90 und 3,28 § betrugt (im Diagramm mit +
bezeichnet), wahrend er nur 4,00, 4,44 und
3,08.% hatte betragen durfen, um den Verhélt-
nissen an guten GuBwaren von 80 °/°> 60 °/o

und 90 % zu entsprechen. Bei der Nach-
forschung nach dem Grunde fur den geringen
Satz von 60 °/° guter GuBwaren der zweiten

Woche fand man, daR die Schmelzkosten g sein-
niedrig waren, woraus sich ergab, daB die
Sparsamkeit an Brennmaterial eine Menge Aus-
fall zur Folge hatte; Erkundigungen in der
GieBerei bestatigten dies, da allzu hartes Eisen
die Folge eines ungenltgenden Kokssatzes, eine
Menge Schrott, nach sich zog.

Unkosten, deren Ursache usw. Stahl und Eisen. 847

Bei der Aufzéahlung der einzelnen Kosten-
faktoren wurde ein Koeffizient erwahnt, der bei
dem schwankenden Preise der gekauften Mate-
rialien in Rechnung gezogen werden muB. Hier-
uber folgendes: Der wirkliche Selbstkostenpreis
des Materials, mag er hdher oder niedriger als
der Marktpreis sein, wird in die Diagramme
f und g mit dem Zeichen 0 eingetragen. Die
durch den erwahnten Koeffizienten verénderten
Gesamtselbstkostenpreise werden in gleicher Weise
mit den Zeichen *und X in das Gesamtdiagramm h
eingetragen. Hieraus sieht man, daR durch
einen teuren Einkauf von Roheisen und Koks
eine bedeutende Kostenvermehrung fur die letzte

Woche eintrat — von 3,60 0 = 12,55 M auf
3,20 $ — 13,36 Jt f. 100 kg verschmolzenes
Material und von 3,28 0 — 13,70 dt auf
3,50 $ = 14,60 dt fur guten GuB. Die Be-

leuchtungskosten sind nicht so sehr als Kosten-

Diagramm i.

€ Tatsachliche GieRereikonten  fir 100.kg geschmolzenes Metall
+ « " ~ 100. ,, verkéaufliche .GuRwaren

© Eigentliche 100 , geschmolzene* Metall

ijt Berichtigte 100 - N

X n » 100 , verkéaufliche GufltYnreq

Diagramm h.

Aus dem Angefuhrten geht hervor, daR die
angegebene Kostenuntersuchung einen tatkraftigen
Betriebsleiter stets auf dem laufenden erhalt,
nicht allein  hinsichtlich der Gesamtkosten,
sondern auch des Details, derart, daR er stets
einen wunden Punkt in der Werksleitung her-
auszufinden und ein geeignetes Hilfsmittel da-
gegen anzuwenden vermag. Die Methode besitzt
den weiteren Vorzug, dal sie zeigt, ob das
angewendete Hilfsmittel wirklich radikal gewirkt
hat, oder ob es nur die Verlegung des wunden
Punktes an eine andere Stelle zur Folge gehabt
hat. Die Methode hat nach meiner Erfahrung
sofort nach ihrer Einfuhrung eine Kostenver-
minderung herbeigefihrt; indem man dem Meister
die Belege vorfuhrt, wird manches MiRverstandnis
vermieden, das sonst hervorgerufen worden waére,
wenn man seine Ergebnisse Kkritisiert. Denn
als Menschen sind die Meister mehr oder weniger
geneigt, eine Kritik fur ein Vorurteil zu halten.
Bei dem beschriebenen Verfahren zeigt sich die
Verantwortlichkeit stets an der richtigen Stelle.

faktor in Betracht gezogen, da sie von der
Jahreszeit und dem Wetter abhangen und daher
nicht zu kontrollieren sind. Ich habe deshalb
vorgezogen, sie in einem Diagramm i fur sich zu

behandeln und ihren EinfluBR auf die Kosten
getrennt zu betrachten. Bei einer Selbstkosten-
uberschlagung muR dieser Faktor naturlich

mhinzugefiigt werden. Das Diagramm h wirde zu
undeutlich werden, wenn Kurven in mehr als
je 10 °/o betragender Abstufung der guten Guf3-

waren gezogen werden wuirden. Indessen ist
es sehr einfach, die vei'langten Punkte ein-
zutragen: Ist z. B. die 95 °/o-Linie bei einem
Ausbringen von 60 t verlangt, so bestimmt

man den Schnittpunkt jeder benachbarten Verti-
kalen, also von 50 t, mit der 100 °/o- Kurve,
dann den Schnittpunkt der nachsten Vertikalen
von 10 t mehr mit der 80 °/o- Kurve, und den von
70t mit der 60 °/°-Kurve. Durch die erhaltenen
Schnittpunkte legt man die Kurve. Da 95
zwischen SO und 100 liegt, so wird der Schnitt-
punkt der eben eingezeichneten Kurve mit der
Vertikalen zwischen den Schnittpunkten der
100- und 90 “/»* Kurve ein Punkt der gesuchten
95 °/o- Kurve sein. Diese Kurve wird dann
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annahernd parallel verlaufen mit
zwischen denen sie liegt.

Zum SchluR sei bemerkt, daB diese Methode
nicht auf einige Félle begrenzt ist, sondern sich
auf alle Einzelheiten einer Giellerei Ubertragen
lalkt, wobei notwendigerweise die Produktions-
kosten durch einen &ndern Faktor beeinflult

werden; meistenteils wird dies die Hohe der

denjenigen,

Die amerikanische Eisenindustrie itn Jahre 190i.

j Produktion
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selbst sein. Alle notigen Daten
werden als gulltig angenommen; sie sollen die
Ublichen Kostenpunkte stets verzeichnen, so dafl
man nur noch ideale Kurven durch die Punkte
zu legen und die wirklichen Kurven zu kon-
struieren hat, eine sehr einfache Arbeit, die
leicht durch einen Schreiber ausgefuhrt werden
kann.

Die amerikanische Eisenindustrie im Jahre 1904.

Der von James Swank, dem Geschaftsfuhrer
der American Iron and Steel Association, heraus-
gegebene statistische Jahresbericht fiur das Jahr
1904 ist unter dem 10. Juni d. J. an die Mit-
glieder der Association versandt worden. Wir
geben im folgenden einen Auszug aus dem Swank-
schen Buch, wobei indessen die schon friher in
»Stahl und Eisen* nach amerikanischen Fach-
zeitschriften wiedergegebenen Zahlen, betreffend
die Erzférderung am Oberen See, die Roheisen-,

Bessemerstahl- und Martinstalilerzeugung, aus-
gelassen sind. Die in der Einleitung ausgefuhrten
allgemeinen Betrachtungen koénnen hier ebenfalls
Ubergangen werden, da sie bereits in einem Aufsatz
des ,Bulletin of the American Iron and Steel
Association“ enthalten sind, der in ,Stahlund Eisen*
Heft 12 S. 739 besprochen wurde. Dagegen durfte
die in nachstehender Tabelle | wiedergegebene sum-
marische Zusammenstellung der Hauptzahlen des
amerikanischen Eisenhandels von Interesse sein.

Tabelle I.
1903 1904
t t

Eisenerzférderung am Oberen See 24 678 516 22 172 004

Gesamtférderung von Eisenerz 35570 617 28 041 600

Verladungen von pennsylvanischer Anthrazitkohle.. 60 312 636 58 412 402

Gesamtforderung aller Arten von Kohle..... 324 173 321 319 451 995

Gesaniterzeugung von Koks 22 912 961 21 424 719

Verladungen von Connellsville-Koks 12 104 124 11 271 713

Verladungen von Pocahontas-Koks 1535 917 1467 346

Roheisenerzeugung (einschlieBlich Ferromangan und Spiegeleisen)... 18 297 400 16 760 986

Spiegeleisen, Ferromangan und Ferrophosphor 195 744 223 918

Erzeugung von Bessemeratahlblocken und -FormguR.... 8 730 314 7 984 886

» ., Martinstahlblécken und -Formguf 5923 190 6 002 697

» aller Arten von Stahlblécken und FormgufR 14 767 538 14 081 645

» von Konstruktionseisen (ausschlieBlich Bleche). 1113 346 964 332

” , Grob- und Feinblechen 2 641 260 2 460 140

Gesaniterzeugung von Walzeisen (ausschlieBlich Schienen). . . . . . . . . . 10 378 664 9 884 329

Erzeugung von Bessemerstahlschienen . 2 993 904 2172 164

N aller Arten von Schienen 3040 357 2321 266

N von Eisen- und Stahlwalzdraht ' 1527 510 1726212

” , Walzeisen insgesamt (einschlieBlich Schienen).. 13 419 020 12 205 595

* , geschnittenen N&geln 65 132 58 213

* , Drahtstiften..... 436 892 540 993

Einfuhr von Eisenerz... 996 127 495 415

Ausfuhr von Eisenerz. 81 901 217 287

Wert der Einfuhr von Eisen und Stahl................. g 41 255 864 21 621 970

Wert der Ausfuhr von Eisen und Stahl.... g 99 035 865 128 553 613

Neue Geleislange.......oiiiiiiiiiiiici e PPV 7544 6083

Tonnengehalt der im Berichtsjahr erbauten’ Schiffe ! 295 840 160 809
Eine Prufung dieser Tabelle zeigt deutlich den  jst ym 1900234 t, diejenige von Lake Su-
allgemeinen Rickgang der Eisen- und Stahlindustrie, perior-Erz um 2506512 t und die Produktion
da fast auf allen Gebieten eine Abnahme der 4, connellsville-Koks um 832 411 t zuriick-
Erzeugung stattgefunden hat. Die Roheisenerzeu- gegangen. Die einzigen bemerkenswerten Zunahmen

gung hat sich um 1536 414 t, die Bessemerstahl-
erzeugung um 745428 t und die gesamte
Schienenerzeugung um 719091 t vermindert.
Die Forderung von pennsylvanischem Anthrazit

gegenuber dem Jahre 1903 sind in folgenden
Produktionszweigen zu verzeichnen: Martinstahl
79 507 t, Walzdraht 19S702 t und Draht-
stifte 104101 t
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Die die Eisenerzféorderung am Oberen
See betreffenden Zahlen sind in Heft 5 dieses
Jahrgangs Seite 311 mitgeteilt worden. An dieser
Forderung waren 135 Gruben gegen 142 im Jahre
1903 beteiligt, welche sich auf die verschiedenen
Reviere wie folgt verteilten: Marquette 20; Me-

Die amerikanische Eisenindustrie

im Jahre 1904. Stahl und Eisen. 849
nominee 30; Gogebic 22; Vermilion 6; Mesabi
; 55; Ilron Ridge, Wisconsin 1; Jllinois Grube

Baraboodistrikt 1.
Die Erzverladungen aus den wichtigsten Erz-
| revieren der Vereinigten Staaten wéhrend der letzten
| drei Jahre sind aus folgender Tabelle ersichtlich:

Tabelle 11.

Lake Superior-Graben in Michigan und Wisconsin
Vermilion- und Mesabi-Gruben in Minnesota

Missouri-Gruben
Cornwall-Gruben in Pennsylvanien.....
New Jersey-Gruben
Chateaugay-Gruben am Lake Champlain..
Port Henry-Gruben
Salisbury-Bezirk in Connecticut
Cranbcrry-Gruben in Nord-Carolina
Inman-Gruben der Tennesse Coal,

Insgesamt aus den genannten Revieren

Aus Kuba haben im Jahre 1904 zwei Gesell-
schaften, namlich die Juragua Iron Company und
die Spanish-American Iron Company, Eisenerz

Iron and Railroa

1902 1903 1901

< ' t
12 338 322 9876 167 8 518 467
15 673 937 14 802 349 13 653 537
66 695 58 397 39 035
603 684 407 893 177 1-20
406 384 480 050 510 546
85 027 66 758 291912
371 284 379 542 304 614
23 648 24 643 15 333
31303 61 070 62 988
5027 24 737
1297 401 1323 041 1180 968
130902 712 27 504 647 24 754 520

gegen 32 020256 t bezw. 31 685992 t in den
Jahren 1903 wund 1902. Da die Vereinigten
Staaten nur geringe Mengen Manganerz liefern

verschifft. Die Forderung der Juragua Company — 3196 t im Jahre 1904 — wird dasselbe aus
stellte sich auf 31 661 t und diejenige der Spanish- dem Ausland bezogen. Die Einfuhr von Man-
American Company auf 361809 t, so daB im ganerz betrug im Berichtsjahre 110194 t.
ganzen 393 470 t geférdert worden sind. Uber die Roheisenerzeugung der Ver. Staaten
Der Gesamtverbrauch der amerikani-- ; im Jahre 1904 st in Heft 4 dieses Jahrgangs
sehen Hochofen werke an einheimischen und Seite 246 berichtet worden. Dieselbe verteilte sich
fremden Erzen betrug im Jahre 1904 29 331 920 t nach dem verwendeten Brennmaterial wie folgt:
Tabelle 111.
1902 1903 1904
t t t
Bitumindse Kohle und Koks 16 576 945 15 841 697 15170 265
Anthrazit und Koks ... 1 113 577 1894 026 1216 017
19514 47 902 31 775
Holzkohle 384 560 512 838 342 929
Holzkohle und Koks... 11 852 942
Insgesamt 18 106 448 18 297 400 16 760 986
Die Gesamtzahl der fertigen Hochéfen belief des zweiten Halbjahres 297 in  Betrieb. Die

sich gegen Ende des Jahres 1904 auf 429 gegen
425 am Ende des Jahres 1903. Hiervon waren
wahrend des ersten Halbjahres 295 und wéahrend

Tabelle

Bessemer- und phosphorarmes Roheisen
Basisches Roheisen ...
Puddelroheisen

Roheisen fur TemperguR
WeiRRes, halbiertes Roheisen
Spiegeleisen
Ferromangan.
HochofenguR

Insgesamt

folgende Tabelle gibt die amerikanische Roheisen-
produktion der letzten drei Jahre nach den er-
zeugten Sorten geordnet:

V.
1902 1903 1904

t t t
10 559 459 10 149 747 9 244 238
2071 207 2073378 2 522 834
846 422 795 544 559 649
3912 896 4 479 567 3 888 465
316 441 481 362 267 745
174 838 122 059 54137
171103 159 207 164 968
45 286 36 536 58 950

8 796

18 106 448 18 297 400 16 760 986
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Die Angaben uber den Umfang der Erzeugung
von Bessemerstahl-Blocken und -Formguf
finden sich in Heft 5 Seite 314 dieses Jahrganges.
Im Berichtsjahre standen keine Clapp Griffith- und
nur zwei Robert-Konverteranlagen in Betrieb, da-
gegen arbeiteten elf Tropenaswerke gegen acht
im Jahre 1903. AufRerdem wurde in zwei Book-

Die amerikanische Eisenindustrie itn Jahre 1901.
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bessemerwerke sind im Berichtsjahre nicht gebaut
worden.

Uber die amerikanische Martinstahl-
erzeugung wurde in Heft 7 Seite 439 berichtet
Auffallend ist die Ausbreitung des basischen Martin-
prozesses, der in den letzten Jahren fur die ameri-
kanische Eisenindustrie eine stetig wachsende Be-

walter - Konvertern und fiinf anderen Spezial- deutung erhalten hat. Hieruber gibt die folgende
konvertern Stahl hergestellt. Neue Normal- Tabelle interessante Aufschlisse:
Tabelle V.
1 - [ ] Basischer Saurer
MartllKtnhl m Mnrti n-tiilil Insgesamt
! - m , t t
149 748 49 287 199 035
New York und NeW JEFSEY ....oecreirieeeeerieeeereeseenenas 142 028 26 614 168 642
3726 356 649 046 4 375 402
[ 1 4 TSR 434795 53 805 488 600
346 530 17 416 363 946
388 612 18.459 407 071
Insgesamt fUr 1904 .....cccovviiieniiiiieeienene 5 188 069 814 628 6 002 697
4 810671 1112518 5923 199
, 1902 4 568 478 1210 255 5778 733
, 1901 3676 897 1053913 4 730 810
2 585 812 866 693 3452 505
2 113713 880 761 2994 474
s 1898 1594523 671454 2 265 977
, 1897 1072940 561 470 1634 420
., 1896 788 676 530 803 1319 479
Die Gesamterzeugung von M artinstahl- 9961 t belief. Die gesamte Stahlerzeugung
form guR beliefsich im Jahre 1904 auf307 680 t, stellte sich im Jahre 1904 auf 13746 151 t

wovon 100 502 t durch das basische und 207 178 t
durch das saure Verfahren hergesteilt wurden.
Im Jahre 1903 betrug die Produktion 406 754 t,
wovon 137 037 t auf das saure und 269 717 t
auf das basische Verfahren entfielen. Die Er-
zeugung des Jahres 1904 an Tiegelstahl stellte
sich auf 84 725 t gegen 104073 t im Vorjahr,
entsprechend einer Abnahme von 19 348 t oder
18,5 °/o. Nach verschiedenen Verfahren
wurden im Berichtsjahre ferner hergestellt 9337 t,
wahrend sich die Erzeugung im Jahre 1903 auf j

gegen 14330388 t im Vorjahr, was eine Ab-
nahme von 584 237 t oder uber 4 fo ergibt.
Die gesamte StahlformguBerzeugung belief
sich auf 335494 t gegen 437 149 t im Vorjahr,
entsprechend einer Abnahme von 101 655 t oder
uber 23,2 %. Die Angaben uber die Schienen-
stahlerzeugung der Vereinigten Staaten finden
sich in Heft 8 dieses Jahrganges Seite 500. Die
Verteilung derselben auf die verschiedenen Her-
stellungsverfahren zeigt die 'folgende Zusammen-
Stellung:

Tabelle VI.

22,3
a. d. Ifd. Meter

t

Bes8emerstah)schienen 274 059
Martinstahlschienen 21 609
Schwcileisenschienen . 885

In den Zahlen fur die Erzeugung von Kon-
struktionseisen sind die Mengen der hergestell-
ten Trager, Z-Eisen, T-Eisen, U-Eisen, Winkel u. a.
eingeschlossen, dagegen keine Bleche oder Blech-
tréager, welche besonders aufgefuhrt sind. Die
Erzeugung betrug im Jahre 1904 964 322 t
gegen 1113346 t im Jahre 1903, entsprechend
einer Abnahme von 149014 t. Von den ver-
schiedenen Staaten waren Pennsylvanien mit Uber
83,7 #, New Jersey mit Uber 4,3 % und Indiana

Zwischen 22,3 und Uber 42,1 kg

42,1kg*, d. Ifd.Meter a. d. Ifd. Meter Insgesamt
t t t

1223626 674 480 2 172 165

118 182 8 426 148 217

885

mit Uber 3,1 % an der Erzeugung beteiligt. Die
Erzeugung von Walzdraht belief sich auf
1726 212 t gegen 1527 510 t im Jahre 1903
und 1599 482 t im Jahre 1902. Von der Gesamt-
erzeugung des Jahres 1904 entfielen 1725 028 t
auf Stahl und 1184 t auf Schweileisen. An
Drahtnégeln wurden im Berichtsjahr 540 993 t
gegen 436 892 t im Vorjahr erzeugt, es hat dem-
nach eine Zunahme von 104101 t stattgefunden.
Die Erzeugung von geschnittenen Nageln
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betrug 58 213 1 gegen G5 132 t im Vorjahr, ent-
sprechend einer Abnahme von 0919 t. Die Er-
zeugung von Grob- und Feinblechen, aus-
schlielich der fur die Fabrikation geschnittener
Nagel verwendeten Bleche, stellte sich auf
2460 110 t gegen 2641 260 t, entsprechend
einer Abnahme von 181 120 t oder uber 6,8

Von der Gesamterzeugung des Jahres 1904 waren
2391 344 t aus FluBeisen und 68 796 t aus
SchweiBeisen hergestellt. In diese Angaben sind
Rohrstreifen nicht mit eingeschlossen, welche in
den Zahlen fur Stab- und Bandeisen enthalten
sind. Die Erzeugung von Schwarzblech zum
Verzinnen ist von 487 680 t auf 465 328 t, dem
nach um 22 352 t oder 4,5 % zurickgegangen
Unter die Bezeichnung .gesamte Walzeisen
erzeugnisse“ fallen alle fertigen Walzwerks
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Panzerplatten, geschmiedete Achsen wund andere
Schmiedestiicke, sowie Halbfabrikate, wie Knuppel,
Platinen usw. An fertigen Walzerzeugnissen
wurden dargestellt 12205595 t gegen 13419020 t
im Vorjahr, entsprechend einer Abnahme von
1213425 t oder Uber 9 %. An der Fabrikation
waren im Berichtsjahr 27 Staaten beteiligt, an
deren Spitze Pennsylvanien mit Gber 53,7 ft der
Gesamterzeugung steht; alsdann folgen Ohio mit
uber 12,6 Jllinois mit Uber 10,3 fo, New York
mit Uber 4 ~ und Indiana mit Uber 3 %. Eine
Eisenerzeugung direkt aus den Erzen hat
in-den Jahren 1902, 1903 und 1904 nicht mehr
stattgefunden.

Zum Schlufl sei noch die folgende Tabelle VII
mitgeteilt, welche den Anteil der United States
Steel Corporation an der amerikanischen Eisen-

fabrikate. Nicht eingerechnet sind geschmiedete und Stahldarstellung im Jahre 1904 zeigt.
Tabelle Vif. Statistik der United States Steel Corporation im Jahre 1904.
United States ) . Gesamt- °/o der
Unabhéangige
Steel Yerladungen U.S. Steel

Verladungen von Eisenerz am Oberen See
Gesamtférderung von Eisenerz...
Koksproduktion

Roheisen aller Sorten
Spiegeleisen, Ferromangan und Ferrophosplior

Insgesamt

Bessemerstahlbléocke und -FormgufR
Martinstahlblécke und -Formguf3

Bessemerstahlschienen......
Konstruktionseisen

Walzdraht . B
Stabeisen, Rohrstreifen, Martin- und SchweilBeisen-
schienen sowie andere Fertigerzeugnisse

Insgesamt fertige Walzerzeuguisse

Drahtn&gel. ..o

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage wé&hrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

8. Juni 1905. KI. 7a, E 9520. Verfahren zum
Lochen von vollen Blécken mit Hilfe von Walzwerken.
Peter Eyermann, Benrath.

KI. 211i, G 18075. Betriebsverfahren fur elek-
trische Ofen mit mehreren, in verschiedenen Hohen-
lagen eingebauten und mit der vom elektrischen Strom
«z2u durchflieBenden Beschickung in leitender Ver-
bindung stehenden Kontaktsticken. Kryptol - Gesell-
schaft m. b. H., Berlin.

KIl. 24h, Sch 22584. Mit der Rostreinigungs-

einrichtung zwanglaufig verbundene Beschickungsvor- j axiales Zusammenpressen

Corporation Gesellschaften u. «Produktionen Corporation

11934 352 10 237 653 22 172 005 53,8
10 671 136 17 370 464 28 041 600 38,0
7 847 630 13 577 089 21424 719 36,6
7 329 356 9207 711 16 537 067 44,3
157 976 65 942 223 918 70,5
7487 332 9 273 654 16 760 986 44,6
5514827 2470 060 7 984 887 69,0
3 026 053 2976 643 6 002 696 50,4
8 540 880 5446 703 13,987 583 61,0
1243 466 928 698 2 172 164 57.2
532 236 432 097 964 333 55,1
1428 899 1031241 2 460 140 58,0
1231 404 494 808 1726 212 71.3
1400 709 3482 036 4 882 745 28,6
5836 714 6 368 880 12 205 594 47,8
362 831 178 163 540 994 67,0

auslandische Patente.

riclitung fur Gaserzeuger. Johann Schreiber, Frank-

furt a. M., Haidestr. 56.

KI. 49f, Sch 22313. Richtmaschine mit aulen
an den Standern angeordneten, einstellbaren, oberen
Richtrollenlagern. A. Schwarze, Kattowitz.

KI. 8ler- W 21970. Schuttrinne far Erze und
dergleichen. Otto Witt, Kaafjord, Norwegen; Vertr.:
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen und A. Buttner,
Patent-Anwalte, Berlin NW. 7.

13. Juni 1905. KI. la, R 19936.

zum Klassieren von gewaschenen, bereits vorklassierten
NuBkohlen und dergl. unter gleichzeitiger Entwasse-

rung; Zus. z. Pat. 144 839. Wilhelm Rath, Heissen
bei Mulheim a. d. Ruhr.
KIl. 7b, G 18929. Einrichtung zur Herstellung

von Flammrohren mit ausgebauchten Wellungen durch
und mittels &auBerer, in

Vorrichtung
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einem segmentférmigen Geh&use eingeschlossener, in
die Ausbauchungen der Wellungen eintretender mehr-
teiliger Segmentformen. Ernest Gearing, Harrogate,
und William Rainforth, Upper Armley, England;
Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen und
A. Buttner, Pat.-Anwalte, Berlin NW. 7.

KIl. 18b, T 9G50. Verfahren zur Erzeugung von
FluBeisen und -Stahl aus Roheisen im Flammofen
unter Anwendung einer an Kalk und Eisenoxyden
reichen Schlacke. Benjamin Talbot, Leeds, England;
Vertr.. A. du Bois-Reymond, Max Wagner und
G. Lemke, Pat.-Anwalte, Berlin NW. 6.

KI. 18c, K 27636. Verfahren und Vorrichtung
zum Harten von Kratzenzéhnen auf elektrischem Wege
und unter Benutzung eines Luftstromes als Abldsch-
mittel. Georg Kellner, Aachen, Vaalserstr. 94, und
Heinrich Stegmann, Nurnberg, Oht. Worthstr. 16.

KI. 49e, H 32749. Hydraulische Nietpresse.
Heimich Huber, Hochst a. M., Konigsteinerstr. 80.

15. Juni 1905. KI. 10b, K 27397. Bindemittel
fur die Brikettierung von Koks, Steinkohle, fur sich
nicht brikettierbare Braunkohle und dergl. auf kaltem
Wege. C. Kulmiz, G. m. b. H., Ida- und Marienhutte
b. Saarau i. Schl.

KI. 18a, T 9635. Verfahren zur Schonung der
Innenwandungen von Schachtéfen fur Reduktions-,
Schmelz-, Sinterungs- und dergl. Vorgange, insbeson-
dere bei Anwendung von mit Sauerstoff angereicherter
Geblaseluft. Friedrich C. W. Timm, Hamburg, Elisen-
strafle 15.

Kl. Bla, D 15238. Doppelofen zum Schmelzen
von Metallen mit Gas- oder Olfeuerung und Vor-
warmung der Verbrennungsluft durch die abziehenden
Heizgase. Ferdinand Doubs, Stockerau b. Wien;
Vertr.: E. Schinatolla und Dr, E. A. Franz Dduring,
Pat.-Anwalte, Berlin SW. 11.

KIl. 31b, H 33264. Zahnraderformmaschine mit
beim Drehen des Modellarmes durch ein Getriebe in
Bewegung gesetztem Zei™erwcrk. Lucas P. Hasen-
kamp und Dietr. Liesen, Heerdt.

Kl. 31c, E 10211. Mehrteilige und hinsichtlich
ihres Querschnitts  verstellbare  Blockform. Paul
Esch, Duisburg, Charlottenstr. 60.

KIl. 31c, P 16504. Verfahren zur Herstellung
von Modellpulver. Berliner Form-Puder-Werke. Fritz
Kripke, Berlin.

19. Juni 1905. KI. 10a, M 25151. Verfahren
und Vorrichtung zum Ldschen von Koks in einem
<len Inhalt einer Koksofenkammer aufnehmenden, fahr-
baren Behalter. Edwin Augustus Moore, Philadelphia;
Vertr.: G. H. Fude und F. Bornhagen, Pat.-Anwalte,
Berlin NW. 6.

KI. 18b, St 8142. Blockeinspannvorrichtung fir
Einsetzmaschinen. Firma Ludwig Stuckenholz, Wetter
m d. Ruhr.

KIl. 18b, T 8089.
verschiedenen Ho6hen angeordneten Abstichen.
Thiel, Landstuhl, Rheinpf.

KI. 19a, Sch 21982.
zum Verschieben der zu richtenden Schiene.
Schroer, Mannheim, Jungbuschstr. 29.

Herdofen mit mehreren in
Otto

Schienenrichter mit Winde
Hermann

KIl, 19a, Sch 23030. Ausfuhrungsform des
Schienenrichters nach der Anmeldung Sch 21982;
2us. z. Pat. Sch 21982. Hermann Schroer, Mann-
heim, Jungbuschstr. 29.

KIl. 24c, Sch 21527. Langgestreckter Muffel-
herd. Ernst Schinatolla, Patent-Anwalt, Berlin,

Halleschestr. 22.

KIl. 31b, C 12052. Formmaschine mit Pressung
«der Form und Herausnahme des Modells aus der Form
unter teils gleichzeitig, teils nacheinander erfolgender
Auf- oder Abwartsbewegung der Traggestelle mit den
Jiodellteilen. Harry Clifford Cooper, Chicago; Vertr :

Pat.-Anwaélte E. v. NieRen, W. 50, und K. v. NieRen,
W. 15, Berlin.

Bericht dber in- und ausléandische Patente.
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KI. 31b, S 19842. Sandformmaschine mit auf
Schienen laufenden und durch Dampf oder Druckluft
bewegbaren Formkastenwagen. The Safety Tread
Syndicate Limited, London; Vertr.: Max Léser, Patent-
Anwalt, Dresden 9.

Deutsche Reichspatente.

KL7b, Nr.15S657, vom 19. Juni 1902. Deutsch-
Osterreichische Mannesmannréhren - Werke
in Dusseldorf. Ziehvorrichtung mit wahrend des
Ziehvorganges durch konische Korper verstellbaren
Druckstiicken zum Ziehen konischer Gegensténde.

Die Druckstiicke d und e, welche zusammen die
Matrize bilden und durch Keile g zusammengehalten
und wahrend des Ziehvorgangs in radialer Richtung
verstellt werden, sind in groBerer Anzahl derartig
angeordnet, daB sie sich gegenseitig fuhren und nur
wenige Keile bendtigen. Um den SchlufR um das

Werkstiick noch vollkommener zu machen, kann inner-
halb der inneren Druckstiicke e ein schraubenférmig
gewundener federnder Drahtring f angeordnet sein,
der sich selbsttdatig zusammenzieht. Statt des ge-
wundenen Drahtes kann auch eine Anzahl auf-
geschnittener Ringe mit versetzten Schnittfugen ver-
wendet werden. Das zu ziehende Rohr wird an dem
Querhaupt h, welches die Keile g zusammenhalt, be-
festigt und mit diesem gemeinsam vorwarts bewegt.
GemaR der Anordnung der Keile wird hierbei vom
kleinsten zum gréBten Rohrdurchmesser vorgeschritten.

KI. jl1c, Nr. 1595S4, vom 14. September 1902.
Peter M. Weber in Homestead, Penns., und
Matthew G. Keck in Munhall , Penns., V. St. A.

Verfahren zur Herstellung von blasenfreien StahlguR-
stiicken.

Erfinder suchen dadurch einen homogenen blasen-
freien GuB herzustellen, daB sie den Stahl nach dem
GieBen bis zum Einsetzen in dio Warmgruben oder
dergl. mdoglichst vor chemischen (Oxydation) und
schroffen physikalischen Einflissen (rasche Abkuhlung)
schiutzen und zwar dadurch, dall sie das Metall mit
einem glasartigen schitzenden Uberzug versahen, dessen
Wirkung dadurch erhéht werden kann, daB GieB-

nne und Blockform mit einem die Warme zusammen-

Itenden Stoff (Kohlenstoff, Kalk) versehen werden.
Um den glasartigen Uberzug zu erhalten, wird in die
GielRpfanne und die Blockform entweder Glaspulver
eingestreut oder deren Wande mit einer Glasur Uber-
zogen.

KI.31c, Nr. 160042, vom 15. August 1903; Zusatz
zu Nr. 159584. Peter M. Weber in Homestead,
Penns., und Matthew G. Keck in Munhall, Penns.,
\.St. A. Verfahren zur Herstellung von blasenfreien
StahlguBstiicken.

Erfinder schlagen vor, die Blockformen anstatt mit
einem inneren Uberzug von Kohlenstoff, wie nach dem
Hauptpatent, génzlich aus Kohlenstoff herzustellen.
Zum Schutz gegen Verletzungen werden die Formen
zweckmaBRig mit einer eisernen Umhullung .versehen.
Die Formen Bollen sich im Gebrauch billiger als solche
aus GuBeisen stellen.
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Ingenieure.

Die 46. Hauptversammlung des Vereins deutscher
Ingenieure fand vom 18. bis 21. Juni in Magdeburg
statt. Anwesend waren die Vertreter der dortigen
staatlichen und stadtischen, Gerichts- und Eisenbahn-
behorden, welche den Verein herzlich willkommen
hieBen; auch andere Korporationen (Handelskammer,
Verein deutscher Chemiker u. a.) waren vertreten.
Nach Beginn der geschéftlichen Verhandlung erfolgte
die Verleihung der Grashof-Denkminze an den In-
genieur M. Eyth in Ulm. Nach dem Geschafts-
bericht besteht der Verein aus 19500 Mitgliedern in
46 Bezirksvereinen. Der UberschuB im Vereinsver-
mogen betragt 114203,59 J(. An Unterstutzungen
wurden 14069,20-# ausgegeben, in der Pensiouskasse
sind 63458,65 M vorhanden. Die Frage der Er-
bauung eines Vereinshauses wurde auf funf Jahre zu-
rickgestellt, dafir aber 50000 JI fur Umbauten und
Neueinrichtungen im Vereinshause zu Berlin bewilligt.
Ferner beschloR die Versammlung, 10000-// fur die
Anschaffung der Bildnisse von Alfred Krupp und
Werner Siemens zu verausgaben, um sie dem
Museum von Meisterwerken der Naturwissenschaft und
der Technik als Stiftung zu Uberweisen. Die Vor-
arbeiten zum Techno-Lexikon sind so weit gediehen,
dal demnéachst mit der Redaktion und Alphabetisierung
begonnen wird. Andere Arbeiten, wie die des
3)r.*3nn- Berner Uber Anwendung Uberhitzten
Wasserdampfes bei Dampfmaschinen usw., sollen
durch weitere wissenschaftliche Versuche gefordert
werden. Als Ort der nachsten Hauptversammlung
wurde Berlin gewéhlt. In der Versammlung am
19. Juni sprachen Oberingenieur Gruessner in Magde-
burg dber die ,Goldgewinnung aus Alluvien
und Erzen®“ und Professor Dr. Nernst Uber

Physikalisch-chemische Betrachtungen aus dom
Arbeitsprozel? (ler Explosionsmotoren.

Nernst weist darauf hin, daR der Arbeitsprozel’
in den Explosionsmotoren wesentlich verwickelter ist
als derjenige in den Dampfmaschinen, bei denen cs
sich ja um den verhdltnismaBig einfachen und seit
langem eingehend untersuchten Proze der Ver-
dampfung handelt. Wahrend daher Carnot bereits im
Jahre 1824 im wesentlichen vollstdndig die Theorie
der Dampfmaschine zu geben vermochte, liegen hei
den Explosionsmotoren auch in rein theoretischer Hin-
sicht noch manche ungeklarte Probleme vor, so daB
eine zusammenfassende Ubersicht Uber unsere gegen-
wartigen Kenntnisse des Vorganges der Gasexplosion
auch dem praktischen Ingenieur vielleicht nicht un-
willkommen sein wird. Der Vortragende behandelte
zunachst die Frage, welches die &auBlere Arbeit ist, die
bei einem Verbrennungsprozel? bei maglichster Aus-
nutzung hdchstens zu gewannen ist, eine Frage, welche
die moderne theoretische Chemie grundséatzlich in allen
Fallen, praktisch wenigstens fur viele wichtige che-
mische Prozesse mit mehr oder minder groBer An-
nédherung zu geben vermag. Hierauf wurden die che-
mischen  Vorgdnge, insbesondere gewisse Neben-
reaktionen, wie Bildung von Stickoxyuen, Wasserstoff-
superoxyd, bei der Verbrennung und der EinflufR der
Dissoziation naher erdrtert. Letzterer ist wohl meistens
Uberschatzt worden; man kann gegenwartig wohl mit
Sicherheit sagen, dall die Temperaturen der Explosion
bei den praktisch vorkommenden Féallen kaum merk-
lich durch Dissoziation beeinfluRt, sondern wesentlich
durch die spezifischen Wé&rmen der Verbrennungs-

produkte bestimmt werden. Von den physikalischen
Begleiterscheinungen wurde der Vorgang der langsamen
Verbrennung und hierauf besonders das Wesen der
sogenannten Explosionswelle ndher besprochen. SchlieB3-
lich w-urde die Frage der Abkuhlungsgeschwindigkeit
einer durch die Explosion hoch erhitzten Gasmasse
erdrtert und der Nachweis gefuhrt, da die Abkuhlung bei
hohen Temperaturen groRBenteils durch Strahlung erfolgt.

In der Sitzung vom 21. Juni hielt Dipl.-Ingenieur
R. Heilmann einen Vortrag uber die

Entwicklung der Lokomobilen von It. Wolf in
technischer und wirtschaftlicher Hinsicht,

in welchem er etwa folgendes ausfuhrte:

Die Lokomobile, englischen Ursprungs, hat sieb
in Deutschland zu einer bevorzugten Kraftquelle von
heute fast unbeschréankter Anwendung entwickelt.

Der Forderung geringen Gewichtes entsprechen
die von R. Wolf ausschlieBlich angewendeten auszieh-
baren Rauchréhrenkessel, die groBe Heizflache haben
und dabei leicht zu reinigen sind. Die Anordnung-
des Zylinders im Dom ergibt Fortfall der Dampf-
leitung und wirksamste Mantelheizung ohne Verluste:
die Hauptursache fiir die beute anerkannte Uberlegen-
heit der Dampfausnutzung der Lokomobilmaschinen.
Die erste Wolfscho Lokomobile wurde im Jahre 1862
fur 6 Atm. Dampfspannung und 120 Uml./Min. er-
baut. 1874 kam die Doppelschieber-Expansionssteue-
rung in Aufnahme. 1880 war man zu einem Dampf-
verbrauch von 14,6 kg, zu einem Kohlenverbrauch von
2,08 kg fur die Nutzpferdekraft und Stunde gelangt.
Die erste im Jahre 1883 erbaute Verbundlokomobile
mit Kondensation brauchte bei 6,5 Atm. Dampf-
spannung 8,76 kg Dampf fur die Pferdekraftstunde.
Die besten modernen Sattdampflokomobilen mit
Kondensation beanspruchen bei 10 Atm. rund 6,7 kg
Dampf und rund 0,77 kg Kohlen. Eine weitere er-
hebliche Steigerung der Warmeausnutzung ist durch
die Dampfiuberhitzung mdoglich, welche infolge Ver-
minderung der Kondensationsverluste in der Maschine
hohere Dampfdricke und Dampfausdehnungsgrade bei
vereinfachter Ausfihrung mit Vorteil zu verwenden
gestattet. Die Anwendung von HeiRdampf erforderte
die Umgestaltung der Dampfmaschine, insbesondere
eine vollstandig entlastete Steuerung. In neuerer Zeit
wird zwar vielfach versucht, mdéglichst unverandert©
Sattdampflokomobilen mit maRiger Uberhitzung zu be-
treiben; hierbei wird jedoch eine Regelung der Dampf-
temperatur auf Kosten der Warmeausnutzung und der
Einfachheit des Betriebes erforderlich. Der sorgfaltig
durchgebildete Rauchkammeruberhitzer gestattet eine
sehr gute Ausnutzung der Heizflache und ist sehr halt-
bar; dabei braucht die Dampftemperatur gar nicht ge-
regelt zu werden, und der Betrieb ist daher sehr einfach.

Die Wolfsche HeiBdampf-Tandemlokomobile mit
doppelter Uberhitzung weist einen einheitlichen, fir
die Gesamtwéarmeausnutzung Uberaus vorteilhaften Zu-
sammenbau von Dampfkessel, Haupt- und Zwischen-
Uberhitzer und Dampfmaschine auf, wobei die Warme-
verluste aufs &uRerste eingeschrankt sind. Versuche
von Professor Josse in Chéarlottenburg an einer
00Opferdigen Lokomobile haben 4,67 kg Dampf und
0,567 kg Kohlenverbrauch fur die Nutzpferdekraft und
Stunde ergeben, ein Kohlenverbrauch, der nur von den
groRten und besten ortfesten Dreifach-Expansions-
maschinen erreicht wird.  Ausgefuhrt werden die
Wolfschen Lokomobilen fir Leistungen von 10 bis
400 P.S. Die zunehmende Verwendung dieser Loko-
mobilen, von denen schon uber 10 000 geliefert sind,
ist eine Folge ihrer technischen und wirtschaftlichen
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Vervollkommnung neben der naturlichen Entwicklung
der Dampfkraft, welche die Vorteile des einheitlichen
organischen Zusammenbaues der Lokomobilen immer
mehr zur Geltung bringt.

In einem Vortrage Uber

Fortschritte jiuf dem Gebiete der elektrischen
Zugférderung

umschrieb darauf Dr. Eiehb erg das Gebiet, auf dem
elektrische Zugforderung in Betracht komrnt”™ Als
dieses Gebiet betrachtete er die Stadt- und Vorort-
bahnen wegen der groReren Schnelligkeit des An-
fahrens und der besseren Anpassung an die jeweilige
Verkehrsdichte, die Kleinbahnen, auf denen kleine
Zugeinheiten in kurzen Zeitabstdanden statt schwerer
Dampfzige in groBen Abstéanden verkehren sollen, und
die Haupt- und Nebenbahnen'im Gebirge, wo die
billigen Wasserkrafte den elektrischen Betrieb in den
meisten Fallen wirtschaftlicher gestalten als den
Dampfbetrieb. Er zeigte dann, daR bei Bahnen nur
hochgespannte Wechselstrome fur die Energietber-
tragung in Frage kommen, ferner, daB nur eine ein-
polige Oberleitung und nicht die dritte Schiene oder

Referate und kleinere Mitteilungen.
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eine mehrpolige Oberleitung eine eisenbahntechnisch
befriedigende Lésung der Stromzufuhrungsfrage bietet.
Endlich wurden die verschiedenen Motortypen nach
ihrer Betriebssicherheit und ihrer Wirtschaftlichkeit
untersucht und gezeigt, wie der Einphasen-Kollektor-
motor die Betriebssicherheit des-. Gleichstrommotors
mit dessen Wirtschaftlichkeit vereinigt. Der Vor-
tragende wies nach, daR sich der Einphasen-Kom-
mutatormotor, der lauge gesuchte — weil theoretisch
der vollkommenste — Eisenbahnmotor, praktisch wohl
bewdhrt hat und daB mit ihm die elektrische Zug-
mforderung in eine neue Ara eintritt. Zum Schluf
fuhrte der Vortragende einige Anlagen mit dieser
Stromart vor und zeigte Lichtbilder solcher Anlagen.

Im AnschluR an die Versammlungen fanden zahl-
reiche Werksbesichtigungen statt. Unter anderem
wurde ein Ausflug nach Thale zum Besuch des dorti-
gen Eisenhluttenwerkes Thale A.-G. unternommen;
ferner besichtigte man die Werke Friedrich Krupp-
Grusonwerk, Maschinenfabrik und Kesselschmiede
R. Wolf, Maschinenfabrik Schaffer & Budenberg,
Eisen- und StahlgieRerei Otto Gruson & Co. und einige
in der Umgegend Magdeburgs liegende' Kohlenwerke,
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Umschau im In- und Auslande.

Belgien. Das Eisenhuttenwesen in der Provinz
Lattich ist sehr alten Ursprungs, woriber eine von
H. DetailLle redigierte Broschure, welche vom kom-
merziellen Bureau der Lutticher Ausstellung heraus-
gegeben ist, interessante Aufschlisse gibt. Es seien
in Folgendem einige der statistischen von Detaille
nach Angaben von A. Firket aufgestellten Daten
im Auszug wiedergegeben:

Eisenerze. Das értliche Eisenerzvorkommen

bietet eigentlich nur geringeres Interesse. Die grofite
1SS0 1885
t t

Belgische Erze ... 93 953 102 108
Auslandische Erze . . . . 308 418 365 734
Schlacken und Diverse . 38433 55 749
Zusammen Erze 440 804 523 591
Kalkstein aus Engis-Chokier 61031 97 840

Die Anderungen in dem Verhéltnis der in dem
Latticher Becken verwendeten ausléandischen Erze sind
treffend durch folgende Tabelle gekennzeichnet, woraus
ersichtlich ist, daR eigentlich Luxemburg und Spanien
den Hauptanteil an den Lieferungen haben :

mder ausluDdhchen 1892 139 1900 1903
Erze
t t t t

GroBherzogtum

Luxemburg . 220 744 206 724 432639 543630 i
Deutschland 8320 10806 109 196 86 155
Frankreich . 55795 43728 6 109 74 068
Spanien - 228910 191436 316 143 339431
Algerien 4333 21907 — —
Griechenland 16211 20657 24009 12 759
Schweden und

Norwegen 104 7038 56784 72 637
Andere Lander 27496 28075 41 103 114 207
Zusammen - 561 913 {530 371 985983 1242 887

Férderung fallt in die 60er Jahre mit 160000 t jahr-
lich, um im Jahre 1888 und 1893 auf 100000 t, end-
lich im Jahre 1902 auf rund 40000 t herunterzugehen.
Deshalb sind die belgischen Werke auf auslandische
Erze angewiesen und werden heute hauptséachlich Erze
aus Spanien und Algerien far den BessemerprozeR,
aus Luxemburg, Lothringen und Schweden fur den
Thomasprozel3, sowie aus Griechenland, dem Kaukasus
usw. zur Manganbeschaffung eingefihrt. Folgende
Tabellen geben Aufschluf3 Uber den Materialverbrauch

der Hochéfen der Provinz Luttich in den letzten
23 Jahren:
1890 1895 | 1900 1903
t t t t
34 716 159 565 86 954 35959
521764 530 371 985 983 1242 887
77 525 60473 118 393 174 120
684 005 750 409 1191330 1452 966
137 155 134190 161084 17)
Roheisen. Die Hochofen des Lutticher Beckens

erzeugen eigentlich kein GieRereiroheisen, sondern ar-
beiten meist auf Bessemer- und Thomaseisen, sowie
auf solches, welches zur Verarbeitung in den Martin-
6fen bestimmt ist. Die Gesamterzeugung an Roheisen
belief sich z. B. 1870 auf 165000 t, stieg 1890 auf
285000 t, 1900 auf 481 000 t und betrug 1903 rund
603 000 t. Zugleich entwickelte sich die Verarbeitung
der Hochofenschlacke zu Schlackenzement, und die
gegenwartige Jahreserzeuguug an Schlackenzement be-
tragt etwa 30 000 t.

Stahl- und Walzwerke. Die Erzeugung von
Puddeleisen sinkt wie tUberall immer mehr; es bestanden
im Jahre 1903 noch 66 Puddeléfen, welche jedoch
bald ganz oder teilweise durch neue Martinofenanlagen
verdrangt werden. Im Jahre 1903 bestanden im
Lutticher Bezirk 5 Eisenwerke mit 16 Konvertern
und 12 Siemens-Martinéfen. Das Verhaltnis der in
demselben Jahre erzeugten Stahlsorten stellt sich wie
folgt: Bessemerstahl 29,3 %, Thomasstahl 58,1 °/o,
Siemens-Martinstahl 12,6 °/o.
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Die Erzeugnisse der Walzwerke des Lutticher
Beckens in den Jahren 1901, 1902 und 1903 verteilten
sich nach Detaille wie folgt:

1901 1902 1903

Tonnen ‘lo Tonnen 4 Tonnen

Schienen und

Schwellen . 118 841 35,0 237 568 52,6 306 S25 57,2
Spezialprofil-

eisen 92 001 27,0 51403 11,4 50,210 9.4
Walzeisen 34508 10,0 45 587 10,1 46,071 8,6
Feinbleche 28 658 8,4 36 100 8,0 43,079 8,0
Grobbleche 25954 7,6 30402 6,8 36,919 6,9
Trager 20429 6,0 28355 6,3 29,263 5,5
Bandagen und

Achsen 12384 3,6 12788 2,8 14149 2,6
Walzdraht 5510 16 6030 &8 6640 12
Schmiedeisen 2803 0,8 3154 0,7 3200 0,6

Zusammen 341 088 100 451 387 100 536 356 100
Im AnschluB an die vorstehenden Mitteilungen
Uber die Eisenindustrie des Lutticher Beckens im
allgemeinen lassen wir nachstehend noch die Be-
schreibung einiger anlaflich des internationalen Kon-
gresses besuchter belgischer Huttenwerke folgen.

Besucht wurden von dem Verein deutscher Eisen-
huttenleute zwei Werke, welche auch die Mitglieder
des Berg- und Huttenmannischen Kongresses besichtigt
hatten, namlich dio Werke von Cockerill in Seraing
und der Gesellschaft Ougrce-Marihaye. Auller diesen
hatten die Kongrefmitglieder noch die Zinkwerke der
Gesellschaft Altenberg in Chenie bei Luttich, die
Werke von Esperance-Longdoz in Luttich und endlich
in Charleroi das im Umbau begriffene Werk von
Sambre - et - Moselle sowie die StahlgieRereien von
Charleroi in Augenschein nehmen kénnen.

Die altbekannten Werke von Cockerill besitzen
gegenwartig 6 Hochdéfen, von denen zwei neuester
Bauart, mit schragen Aufzigen versehen sind. Die
Abmessungen dieser beiden neuen Ofen sind: 24 m
Hohe, 6,20 in Durchmesser der Rast, 4,40 in Durch-
messer an der Gicht und 3,80 m im Herd; die Er-
zeugung soll 200 t pro Ofen in 24 Stunden betragen.
Ein groBer Teil des Windes wird noch von Dampf-
geblasen der altbekannten Cockerilltype in vertikaler
Anorduung geliefert; dagegen bestehen schon mehrere
Gasgeblase, darunter ein doppeltwirkendes Viertakt-
geblése von 1250 P. S., welches in vollstandig normalem
Betrieb zu sehen Gelegenheit gegeben wurde. Es er-
scheint hier uberflissig, dio groRe Bedeutung hervor-
zuheben, welche das Werk Cockerill in der Verbreitung
der Anwendung von Gasmotoren in HUttenwerken sowie
in der Ausnutzung der Hochofengase kennzeichnet; die
ersten Versuche mit dem Motor Delamare-Deboutteville
sowie die groRBen Einrichtungen von GroRgasmotoren
in Differdingen, mit welchen der eigentliche Anfang
gemacht wurde, sind allgemein bekannt. In letzterer
Zeit ist das Werk auch zu dem Bau von doppelt-
wirkenden Viertaktmotoren Ubergegangen und hat auch
in dieser neuen Bauart, welche sich ziemlich raschen
Eingang verschaffte, vorzugliche Resultate aufzuweisen.
Zugleich mit dem Bau der Gasmotoren hat die SocitSte
Cockerill auch die Hocliofen-Gasreinigung weiter ver-
folgt und ist die Anlage mit Ventilatoren System
Schiele und neueren Apparaten nach Theisen von
groRerem Interesse.

Was das Stahlwerk betrifft, so arbeitete dasselbe
bisher nur mit funf sauren Bessemerkonvertern zu je
10 t Inhalt und erzeugte hiermit etwa 800 t Bldcke
in 24 Stunden. Trotzdem fiur den Bessemerprozell
keine Mischer ublich sind, besteht in Seraing ein
solcher von 100 t, dessen Zweck in diesem Falle nur
eine gleichméaRigere Roheisenmischung ist. Es muB her-

Referate und kleinere Mitteilungen.
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vorgehoben werden, daB, jedenfalls aus 6konomischen
Griunden, welche hier nicht erdrtert werden koénnen
der Bessemerproze demnéchst verlassen werden soll
und daB das Stahlwerk zum Zweck der baldigen.An-
wendung , des Thomasprozesses im Umbau begriffen
ist. Neben den, Konvertern befinden sich noch drei
Siemens-Martin-Ofen zu je 15 t, welche speziell den
Stahl fur Bleche, Kanonenrohre, gréRere Schmiede-
stucke, Bandagen, Waggonachsen, usw. liefern. In
einer andern Abteilung befinden sich noch zwei Siemens-
Martin-Ofen von je 20 t Inhalt; dieselben liegen sich
gegenidber und sind durch die gemeinsame GielRgrube
miteinander verbunden; dieser alteren Disposition
begegnet mau sonst selten. Zum Verwalzen der
groBeren Stahlblécke zur Schieilenerzeugung dient
eine 1800 P. S.-BlockstraRe, vor welcher 10 Wiirm-
gruben liegen. Das eigentliche Schienenwalzwerk,
welches seit 1872 besteht, wird durch eine direkt
wirkende Reversiermaschine angetrieben. Zu erwahnen
sind noch das grofRe Blechwalzwerk, welches Bldcke
bis zu 5000 kg walzen kann und eine 1000 P. S.-
Reversierma«chine besitzt, die Universalstralle fur Breit-
eisen, sowie verschiedene andero Strecken fur Trager,
Winkel- und verschiedene Profileisen.

Von gréBerem Interesse fur Spezialisten sind in den
Cockerillwerken noch die Abteilungen fur Schmiede-
stiucke mit einer Schmiedepresse von 2000 t und meh-
reren Dampfhammern bis zu 30 t fiur 3 m Hubho6he
sowie die ausgedehnten Werkstatten und Montage-
hallen fur Dampfmaschinen, GroRgasmotoren, Loko-
motiven usw. Die grofRe Schmiedehalle ist 100 in
lang und 20 m breit, mit einer Hohe von 15 m; sie
enthalt 16 Warmoéfen und vier elektrische Laufkrane
von 20—40 und sogar 70 t Tragkraft. Die neue
Kesselschmiede besteht aus sechs Hallen mit einer
Lange von je 80 m und 13 bis 15 m Breite; hier
finden ebenfalls die Laufkrane in ausgedehntem MaRe
Anwendung; da 33 elektrische Krane fur 2 bis 45 t
die Materialbewegungen auf das einfachste reduzieren.
Die Gesamtarbeiterzahl der Cockerillschen Werke betragt
gegenwartig etwa 9400 Mann, wovon etwa 2000 Mann
auf die Bergwerke entfallen; als Erzeugungszahlen sind
hervorzuheben 220000 t Roheisen, 160 000 t fertiger
Walzprodukte und etwa 12- bis 15000 t an GnRwaren,
Maschinen, Schmiedestiicken, Blecharbeiten usw.

Angrenzend an die Terrains der Cockerillwerke
befindet sich das groRBe Eisen- und Stahlwerk der
Gesellschaft Ougrfe-Marih aye.

Hier fallt zuerst ein groRer Drehkran der Brown-
Hoisting-Cy. auf, welcher die in einem Halbkreis ab-
gelagerten Erze in ebenfalls im Halbkreis gegenuber
angeordnete Behéalter abgibt. Aus diesen Behaltern
kommen die Erze in kleine Waggons, welche den
sogenannten ,Gichtzug® bilden. Letztere werden in
weitere Trichter nacheinander ausgeleert, so dal} jeder
Trichter eine volle Gicht der gemischten Erze und
Zuschlage enthalt. Von da aus fallt die. Beschickung
in das eigentliche GichtgefaB, welches direkt zu den
Hochoéfen gefihrt und in den Gichttrichter ausgeleert

wird. Die ganze Anlage umfallit 5 Hochéfen, von
denen die fen 1, 2 und 3 alterer Konstruktion,
4 und 5 neuerer Konstruktion sind. Uber den
Hochéfen 1, 2, 3 und 5, welche in einer Reihe

stehen, befindet sich eine massive eiserne Brlcke, auf
welcher mittels elektrischen Laufkranes die Begich-
tungsgefaBe fur Erz und Koks je nach Bedarf den

Hochoéfen zugefuhit werden. Da der Ofen Nr. 4
auBerhalb dieser Linie liegt, wird er separat mit
eigenem schragem Gichtaufzuge bedient. Bei den

alten Ofen sind noch kleinere und mittlere Whitwell-
Apparate vorhanden, wéahrend die neueren mit 30 m
hohen Cowper-Apparaten versehen sind. Die Gesellschaft
Ougree-Marihaye hat bereits die vollstandige Aus-
nutzung ihrer Hochofengase in Aussicht genommen
und besteht daher schon eine interessante Anlage zur



856 Stahl und Eisen.

Reinigung der Gichtgase. Erwahnt sei nur, dafl von
den I'rockenreinigern die Gase durch einen Apparat
System Bian gefuhrt werden, in welchem die Ab-
kuhlung erfolgt, dann durch einen Ventilator mit
Wassereinspritzung ziehen, woselbst die eigentliche
Reinigung vorgenommen wird. Die hier austretenden
Gase sind fur Cowper-Apparate und Kesselheizuug
schon gut verwendbar, die Uberschissigen Gase jedoch,
welche fiur Gasmotoren Verwendung finden sollen,
werden einer Nachreinigung unterzogen und zwar in
zwei Theisen-Apparaten, welche von der Gesellschaft
Cockerill geliefert wurden. Als Gasmotoren bestehen
gegenwartig zwei 600 P.S. einfachwirkende Viertakt-
maschinen mit Gebl&asezylinder nach alterem Cockerill-
system. In Montage befindet sich ein doppeltwirkender
Viertaktmotor von 1200 P. S. (Ehrhardt & Sehmer).
Das eine der 600 P.S.-Gasgeblase kann ausgekuppelt
werden und nach Bedarf mittels Riemenlbersetzung
eine entsprechende Dynamomaschine betreiben. Die
elektrische Zentrale umfalt noch eine Dampfmaschine
sowie eine Dampfturbine, System Brown-Boveri. Fur
das ganze Werk wurde Gleichstrom zu 550 Volt vor-
gesehen. Der Koks zu den Hochéfen wird noch in
alteren Ofen hergestellt und sind namentlich noch
10 Gruppen zu je 16 Retorten dor fruher im Saarrevier
sehr beliebten Appoltéfen vorhanden; im dbrigen be-
sitzt das Werk noch 120 Ofen System Bernard und
wird voraussichtlich auch hier bald Wandel ge-
schaffen werden.

Das flussige Roheisen wird mittels Lokomotive
in einer zylindrischen Pfanne zu dem Stahlwerk ge-
bracht, woselbst es in vier basischen Konvertern von
je 12 t zu Thomasstahl verarbeitet wird. Da das
Werk nach basischem Verfahren arbeitet, wird das
ganze Roheisen durch einen Mischer von 100 t Inhalt
wie ublich zur Mischung und Entschweflung gefuhrt.
Zum Umschmelzen von Sonntagsroheisen und gekauftem
Roheisen sind noch auflerdem drei Kupoléfen im Betrieb.
Gegenuber den Thomasbirnen befinden sich zwei basische
Martinéfen fur je 15 t Inhalt, welche den Stahl fur
Bleche, Bandagen und Achsen liefern und auch zu
StahlgufBsticken fiir den eigenen Bedarf verwendet
werden. Dio grofReren Stahlblécke von 2000 kg Ge-
wicht im Durchschnitt gelangen durch geheizte Aus-
gleichgruben zu der Reversierstrecke mit 850 mm
Walzendurchmesser, welche aus drei Gerlisten besteht.
Die Reversiermaschine, welche mit 10 kg Dampfdruck
und Kondensation arbeitet, kann 10 000 P.S.entwickeln.
Fir Schienenfabrikation wird die Strecke als Reversier-
strecke benutzt und nur in den zwei ersten Geristen
gearbeitet; dagegen ist die eigentimliche Anordnung
getroffen, dal beim Walzen von Tragern im ersten
Gertst die Maschine reversiert wird, wahrend in den
zwei letzten Geriisten drei Walzen montiert sind und
dortselbst somit wie im Trio gearbei‘et wird.

Erwéhnt seien noch folgende Walzwerke: eine
Grobblechstrecke mit Walzen von 2500 mm Tafellangc
und mit einem Universalgeridst bis zu 900 mm Breite;
eine Grobstrecke von 650 mm AValzendurchmesser fur
diverse Profileisen; zwei kleinere Strecken von 500
und 450 mm Walzendurchmesser; endlich kleinere
Feinstrecken, welche sich im Umbau befinden und
demnéchst mittels Elektromotoren betrieben werden
sollen. Der erste 500pfcrdige Motor war bei unsertn
Besuch mit einem einzigen Vorwalzengerust im Betrieb.

Die Erzeugung von Achsen und Bandagen mittels
zweier Dampfhdmmer von 15 t und einem solchen
von 12 t, sowie eines alteren Walzwerkes bieten sonst
nichts Bemerkenswertes. Interessant sind noch die
Anlage zur Entleerung der flissigen Thomasschlacke
und die groBe Thomasschlackenmuhle, welche sechs
30-P. S.- und vier 75-P. S.-Muhlen besitzt, welche alle
elektrisch betrieben werden.

Als eine Spezialitat dieses Werkes sei noch die
Erzeugung von Rillenschienen, von Zahnstangen fur
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25. Jahrg. Nr. 14

Gebirgsbahnen uud von hohlen Blécken fiur nahtlose
Rohrfabrikation erwéhnt. Dio Arbeiterzahl betrug im
letzten Jahre bei der Hochofenabteilung 1227 Mann
und bei der Stahl- und Walzwerksabteilung 2140 Mann.
Die entsprechende Erzeugung der Hochéfen des Werkes
betrug 136000 t Thomasroheisen mit einem Verbrauch
von f64000t, Koks wovon ein Teil angekauft werden
muBte, wahrend das Stahlwerk 266000 t an Bessemer-,
Thomas- und Martinstahl lieferte. —

Der Berg- und Huttenmannische Kongrel3 besuchte
noch auBer den oben erwédhnten zwei Werken eine
neue Anlage in Montignies-sur Sambre bei Charleroi,
der Gesellschaft Sambre-et-Moselle gehorig.
Die Puddeléfen sind dortselbst in Abbruch begriffen
und das alte Werk mit seinen dunklen niedrigen Hallen
und wackeligen Walzwerken soll ebenfalls demnéchst
einer ganz neuen Anlage Platz machen; dagegen findet
sich dort eine nach neuestem Muster ausgefihrte und
seit kurzer Zeit erst in Betrieb gesetzte groBe Thomas-
stahlhitte mit 3 Konvertern zu 15 t, welche 20000
bis 25000 t monatlich erzeugen koénnen. Die ganze
Stahlwerkshalle wird von zwei elektrischen Laufkranen
zu 40 t Tragkraft bedient, welche die Roheisen- und
die Stahlpfannen tragen; drei Kupoldfen befinden sich
neben den Konvertern auf derselben Héhe und geben
mittels einer Pfanne das Roheisen an dieselben ab.
Der GuB des fertigen Stahls geschieht am Ende der
Halle, woselbst die Kokillen auf kleinen Waggons
spezieller Bauart stehen und auf diesen direkt zur
Walzwerkshalle tUberfihrt werden. Die Blécke werden
mittels Strippers abgestreift, kommen in die Warm-
gruben und von da aus zu der BlockstralRe, welche

von einer zweizylindrigen Reversiermaschine von
Cockerill betrieben wird. Eine groRe Reversierstralie
mit vier Gerusten und dreizyiindriger Reversier-

Ehrhardt & Sehmer wurde erst in
Betrieb gesetzt. Es sollen daselbst Trager bis zu
500 mm gewalzt werden. Alle Hilfsapparate der
Strecken sind selbstverstandlich mit elektrischem An-
trieb versehen und hat man hier Dreiphasenstrom mit
500 Volt Spannung in Anwendung genommen.

Es ist dies eine der seltenen Anlagen dieser Art,
welche auf der alleinigen Umschmclzung von Thomas-
roheisen, ohne flissiges Roheisen aus den Hochoéfen
zu verwenden, beruht; es ist bekannt, dal dies nament-
lich in Rote Erde einerseits und in Valenciennes
(Nordfrankreich) anderseits mit groRem &konomischen
Vorteil geschieht. Die Gesellschaft Sambre-et-Moselle
besitzt namlich eine der nétigen Grundbedingungen
zu diesem Verfahren, insofern dieselbe im Lothringer
Minetterevier, d. h. in Maizieres bei Metz, drei gréflere
Hochofen besitzt, welche vielleicht einen etwas teuren
Koks, dagegen aber ein sehr billiges Eisenerz ver-
arbeiten konnen; der unter diesen Bedingungen erzielte
Selbstkostenpreis des Roheisens erlaubt der Gesellschaft,
die Frachtspesen des Roheisens sowio die Verluste des
Umschmelzens und den Kupolofen-Koksverbrauch vor-
teilhaft auszugleichen. Dessenungeachtet scheint die
Errichtung einer Hochofenanlage, welche das neue
Thomasstahlwerk mit flissigem Roheisen wenigstens
teilweise versorgen soll, nicht in allzu weiter Ferne
zu sein. —

Aus AnlaBR der Reise nach Charleroi besuchten
die Mitglieder des Kongresses auch die mit drei kleinen
Konvertern arbeitende StahlgieBerei der Acieries
de Charleroi. Die Konverter, nach dem System
Cambier-Dupret, fassen 1500 bis 2000 kg. Das Roh-
eisen von spezieller Reschaffeuheit in bezng auf Silizium-
nnd Kohlenstoffgehalt wird in zwei Kupoléfen um-
geschmolzen und in einer kleinen Pfanne mit seit-
licher Abstichrinne zu den Konvertern gebracht. Die
ganze Anlage wird in praktischer Weise von Lauf-
kranen bedient, und scheinen die Produkte, die dort-
selbst erzeugt werden, von ausgezeichneter Beschaffenheit
zu sein. Der Hauptvorteil dieses Verfahrens soll nament-

maschine von
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jiich in der groBen Hitze des Stahlbades bestehen, wo-
durch es maéglich wird, sehr kleine und dinnwandige
StahlguRgegenstande sozusagen blasenfrei zu erhalten;
dagegen bestehen wieder gewisse Nachteile in bezug
auf die erforderliche spezielle Zusammensetzung des
Roheisens, welches dadurch verteuert wird, sowie auf
den Abbraud in der Birne; jedenfalls ist es fur einen
6konomischen Betrieb wiinschenswert, dall immer ge-
nigend Auftrage vorliegen, um die Arbeit der Kon-
verter regelméafig fuhren zu kénnen. —

Am letzten Tage, d. h. den 1. Juli nachmittags,
besuchten die KongreBmitglieder das Walzwerk Es-
perance-Longdoz in Luttich selbst, woselbst Grob-,
Mittel- und Feinblech sowio diverses Walzeisen er-
zeugt wird. Bei der 300 mm - Profilstrecke mit
sechs Gerusten werden Siemens-Biedermann-Gasdéfen
verwendet. Die ganze Blechwalzwerksanlage, welche
ziemlich veraltet ist, soll demné&chst einem vollstandigen
Umbau unterzogen werden, und zwar sollen alle
Strecken elektrischen Antrieb erhalten und die Ofen
mit direkter Heizung nach und nach durch Gasoéfen,
zur Verminderung des Kohlenkonsums und des Ab-
brandes, sowio zur Erzielung einer schéneren Qualitat
der Feinbleche, ersetzt werden. Die elektrische Zen-
tralstation soll Dreiphasenstrom zu 500 Volt mittels
Dampfturbine erzeugen. Das Werk beschaftigt gegen-
wartig 800 Arbeiter und liefert 4000 t an fertigen
Produkten monatlich. A. Gouvy.

Erinnerungszeichen fur Otto Intze.

Der nachstehende Aufruf ist von friheren Schilern
des verstorbenen Geheimrats ©r.=3ng. Intze veroéffent-
licht worden:

Am 28. Dezember 1904 starb zu Aachen der Ge-
heime Regierungsrat, Professor an der Technischen
Hochschule ®r.=3nfl. 0 tto Intze. Aufrichtig ist die
Trauer bei allen, die das Glick hatten, ihm nahe-
zutreten : sie beklagen den Heimgang des hervorragen-
den Meisters der Ingenieurkunst, des hochbegabten, er-
folgreichen und verehrten Lehrers, eines Menschen
von edelstem Charakter und seltener Herzensgute.
Kein Wunder, wenn bald nach seinem Tode im Kreise
seiner Schuler und Fachgenossen der Wunsch laut
wurde, Intze an der Stéatte seiner glanzenden Wirk-
samkeit, der Technischen Hochschule zu Aachen, ein
dauerndes Gedenkzeichen zu errichten. Die Unter-
zeichneten, welche sich zu den friheren Schulern des
Verstorbenen zahlen durfen, haben es unternommen,
im angegebenen Sinne fur die Schaffung eines duBeren
Erinnerungszeichens an Intze und seine Tatigkeit
Sorge zu tragen. Dabei ist im einzelnen folgendes be-
absichtigt :

Bei der Intze-Gedachtnisfeier, welche die Hoch-
schule am 11. Januar d. J. veranstaltete, zeigte die
Aula in weihevoller kunstlerischer Umrahmung eine
grofRe Blste des Verstorbenen, welche ihn in ergreifen-

\ierteljahrs-

(April, Mai

I. Rheinland-Westfalen.

Die erhdhte Nachfrage, die sich auf dem Montan-
markte 7u Ende des 1. Vierteljahres nach Beendigung
des Bergarbelterausstandes geltend machte, hielt in
den Monaten April und Mai nicht allein an, sondern
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der Lebenswahrheit und doch auch kinstlerisch durch-

eistigt den Anwesenden vor Augen fihrte; wir ver-
anken sie der Kinstlerhand des Professors Krauf3.
Diese Buste soll in Bronze oder Marmor hergestellt
und der Hochschule Uberwiesen werden mit der Bitte,
ihr an wiurdiger Stelle einen Platz anzuweisen. Ferner
ist beabsichtigt, die eingehenden Uberschiefenden Gel-
der zu einer Intze-Stiftung zur Verfugung des Senats
der Hochschule einzurichten, deren Ertrage fur die
Studierenden zu belehrenden Zwecken Verwendung
finden sollen. Mit dem vorliegenden Aufruf wenden
sich nun die Unterzeichneten an alle Schuler und
Freunde Intzes und sprechen die Bitte aus, ihnen
Geldmittel zur Verfugung zu stellen fur die Verwirk-
lichung der oben ausgesprochenen Absichten. Die
Unterzeichneten haben das Vertrauen, dal diese Ab-
sichten bei den Anhangern des Dahingegaugenen
warmen Widerhall finden werden. Beitradge bitten wir
maéglichst bald unter der Bezeichnung ,Intze-Stiftung”
an die Bergisch-Markische Bank in Aachen senden zu
wollen, etwaige Mitteilungen an Hrn. Professor Ober-
gethmann, Aachen, Technische Hochschule.

Unter den Unterzeichneten finden sich die folgen-
den Namen von Mitgliedern des Vereins deutscher
Eisenhlttenleutc: Fey, lg., Ingenieur, Aachen; Gill-
hausen, Mitglied des Direktoriums der Firma Krupp,
Essen a. d, Ruhr; v. Guilleaume, Max, Kommerzien-
rat, Koln; Junkers, Professor, Aachen; Kintzle,
Direktor, Rote Erde; F. Neuman jr., Fabrikant, i. F.
F. A. Neuman, Eschweiler; Obergethmann, Professor,
Aachen; Rau, Dr., Professor, Aachen; Salomon, Pro-
fessor, Generaldirektor, Frankfurt a. M.; Springorum,
Direktor, Dortmund (Stahlwerk Hoesch); Talbot, G.,
Fabrikant, Aachen.

Yortragskursns fur Ingenieure, Chemiker und
Beamte industrieller Unternehmungen.

Die Gesellschaft fur wirtschaftliche Ausbildung in
Frankfurt a. M. wird in der Zeit vom 2. bis 14. Oktober
in enger Verbindung mit der Kélner Handelshochschule
in Essen a. d. R. einen Vortragskursus fur Ingenieure,
Chemiker und Beamte industrieller Unternehmungen
abhalten, welcher folgende Vortragsreihen umfassen
wird: Die Rechtsverhaltnisse der Aktiengesellschaften,
der Schutz des gewerblichen Eigentums, Buchfihrung
und Bilanzwesen, Selbstkostenwesen, Bank- und Borsen-
wesen, die Verkehrsgrundlagen des Welthandels,
Handelspolitik, Fabrikorganisation, Gewerbehygiene.

Das ausfuhrliche Programm wird im Laufe der
nachsten Wochen veréffentlicht werden. Die Teil-
nehmergebuhr betragt fir den ganzen Kursus 50 WH
fur die Person; einzelne Vortragsreihen zu belegen
(die Vortragsstunde 1 Jt® ist statthaft. Anmeldungen
und Anfragen sind zu richten an die Gesellschaft fur
wirtschaftliche Ausbildung e. V. in Frankfurt a. M,
Kettenhofweg 27.
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erfuhr unter Einwirkung der glnstigen nordameri-
kanischen Verhaltnisse stellenweise noch eine Zunahme.
In der ersten Halfte des Monats Juni freilich flaute
der Markt in den Vereinigten Staaten einigermaRen
ab, besserte sich aber gegen Ende desselben Monats.
Im ganzen und grofRen zeigte der deutsche Markt in
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der Berichtszeit eine zunehmende Aufnahmefahigkeit,
und so wirde die allgemeine Lage als eine durchaus
gute zu bezeichnen sein, wenn nicht der Zusammen-
bruch der Drahtverbénde hier und da wiederum ein
gewisses MiBtrauen erweckt hétte.

Der Kohlenbergbau wies eine gunstigere Be-
schéaftigung auf; die einzelnen Feierschichten hatten
im Anfang des Berichtsvierteljahres einen geringen
Umfang und hérten in der zweiten Héalfte des Juni
fast ganz auf. Die tagliche Versandziffer stieg in dem
letztgenannten Zeitpunkt auf nahezu 21000 Wagen.
Auch in Koks herrschte fortgesetzt lebhafte Nachfrage,
und beispielsweise war im Mai der Versand bei
740000 t um fast 50000 t hoéher als der des Vor-
monats.

Dio befriedigende Gestaltung des Eisenerz-
bergbaues hielt im ganzen Berichtsvierteljahr an.

Der Abruf in Roheisen war recht flott, so daR
die Nachfrage zeitweise nicht voll befriedigt werden
konnte.

Vom Stahlwerks-Verband erfahren wir folgendes:

Das Inlandsgeschaft in Halbzeug entwickelte
sich sehr gunstig. Die Abnehmer waren fortgesetzt
stark beschaftigt, und die Abnahme war eine derartig
gute, dall es mit Schwierigkeiten verbunden war, die
abgeschlossenen Mengen, besonders in Rohblécken,
prompt zu liefern. — Im Exportgeschéaft war es
ruhiger; bedeutendere Geschafte kamen nicht zustande.
Der amerikanische Markt flaute ab; in England nahm
man eine abwartende Stellung ein und beschréankte
sich nur auf kleinere Anfragen, Auch in Belgien war
die Tendenz des Marktes schwéacher. In Frankreich
lag der Markt fest, doch ist die Kundschaft im all-
gemeinen bis Jahresende eingcdeckt.

Der Halbzeugversand in den Monaten Marz bis
Mai iu Hohe von 504007 t udberstieg den in den
gleichen Monaten des Vorjahres — 352717 t — um
111290 t

In Formeisen setzte das Geschaft im Inlande
zu Beginn des Il. Quartals auBerordentlich lebhaft ein.
Auch im weiteren Verlaufe war ein guter Fortgang
des Geschéafts zu verzeichnen. — Das Auslandsgeschaft
in Formeisen wurde beeintrachtigt durch den Wett-
bewerb der nordenglischen und schottischen Werke.
Der Versand nach der Schweiz wurde dort infolge des
Streiks von Bauhandwerkern ungunstig beeinflut. In
Italien regt sich die einheimische Konkurrenz seit
langerer Zeit lebhaft; die Produktion der dortigen
inlandischen Werke in Formeisen wird zurzeit auf
etwa 50000 t fur das Jahr geschatzt, so dal der Wett-
bewerb mit diesen Werken sich immer schwieriger
gestaltet.

Der Versand in Formeisen fir die Monate Marz
bis Mai mit 470464 t blieb hinter dem der gleichen
Vorjahrszeit —m 484030 t — um 13566 t zurick.
Hierbei mufR} jedoch bericksichtigt werden, daR die
Héandler infolge der ihnen gewahrten Winterlager-
bonifikationen sich schon zu Ende vorigen und zu Beginn
dieses Jahres mit Lagervorraten versehen hatten. Von
einem Ruckgange des Verbrauchs gegentber dem Vor-
jahre kann daher keine Rede sein.

Der Gesamtversand von April und Mai in Pro-
dukten A betrug 924020 t. Davon entfallen auf Halb-
zeug 328525 t (Inland 74,1 °/o, Ausland 25,9 °/o), auf
Eisenbahnmaterial 272921 t (Inland 71,9%, Ausland
28,1 °/o) und Formeisen 322674 t (Inland 79,4 °/o,
Ausland 20,6 °/o).

In Eisenbahnmaterial gestaltete sich das in-
landische Schienen- und Schwellengeschéaft normal.
Das Grubenschienengeschaft war ganz besonders leb-
haft, und der Versand Uberstieg bei weitem den des
leichen Zeitraumes im vergangenen Jahre. — Was
as Auslandsgeschaft betrifft, so konnten ver-
schiedene gréRBere Abschlisse in schweren Schienen
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getatigt werden, so vor allem fur den Orient und fur
Sudamerika. Im allgemeinen war jedoch das Schienen-
Auslandsgescbaft ruhig. Von Argentinien, wo man
frGher in der Hauptsache nur Holzschwellen ver-
wendete, wurden mehrere Auftrage aufeiserne Schwellen
hereingeholt.

Der Gesamtversand in den Monaten Marz bis Mai
dieses Jahres mit 420229 t Ubersteigt den des Vor-
jahres mit 369254 um 50975 t.

Der Gesamtversand des Stahlwerks-Verbandes in
Produkten A betrug in den einzelnen Monaten:

Eisenbahn’

Halbzeug 1 aterial Formelsen

t
1904 Marz. 131*635\ 158417
April 123 807/ 245037 163 075
Mai 137 275 124217 162538
Juni . 143 348 139557 164 146
n Juli 117 652 90 788 140743
j August. 138 454 90519 138371
» September 144 953 85504 121 892
Oktober 142 160 121 290 99 549
) November 133566 131 425 82 736
Dezember. 137 762 134781 80 605
1905 Januar . 127 081 112 804 137079
n Februar 121 905 118 701 80 284
§ Marz. 175482 147 308 147 890
» April 157 758 120762 150 622
m Mai 170767 152 159 171 952

Der StabeiBenmarkt, der auBerst lebhaft war,
erlitt in den letzten Wochen des Berichtsvierteljahres
eine Abschw'achung, die sich in einer starkeren Ab-
nahme der Nachfrage bemerkbar machte. Die Werke
waren zwar noch gutbeschéaftigt und es erfolgten auch
die Abrufungen noch befriedigend; jedoch wurden
nennenswerte Abschlisse in letzter Zeit nicht mehr
getatigt, wofur wohl der Grund hauptséachlich in der
vorgeruckten Jahreszeit zu suchen ist. In SchweiReisen
machte sich, nachdem die Zahl der Puddelwerke zuriick-
gegangen, fur die noch bestehenden Werke ein erhdéhter
Absatz bemerkbar, wobei aber die Gesamterzeugung
an Schweilleisen nicht zunahm. Die Preise konnten
deshalb im Monat April nm 3 JI erhdht werden, sind
aber trotzdem noch sehr geditckt.

Das Drahtgeschéaft litt sehr unter dem Nicht-
zustandekommen des geplanten neuen Walzdrahtver-

bandes und eines solchen fir gezogene Dréahte. Beide
Verbande scheiterten bedauerlicherweise in letzter
Stunde.

Die Grobblech - Walzwe rke waren infolge des

roRen Bedarfs in Kessel-, Behalter-, Bricken- und
chiffbaumaterial im allgemeinen stark beschéftigt.
Die Preise im Inland wie im Ausland zeigten eine
gewisse Festigkeit, waren aber im grofRen und ganzen
nicht lohnend; das Fehlen des Verbandes machte sich
in verschiedener Beziehung recht fuhlbar.

Mit Anfang dieses Jabres ist das Schiffbaustahl-
Kontor, G. m. b. H., durch Zusammengehen der nam-
haftesten Werke begriindet, dessen besondere Aufgabe
es sein soll, den deutschen Werften den Bezug des
im Inland hergestellten Schiffbaumaterials (Platten
und Formstahle) zu erleichtern und dadurch den eng-
lischen Wettbewerb aus dem Lande zu halten. Die
Werften waren auf Grund friuherer Abschlisse gut
beschéaftigt; an Neubauten kum in diesem Vierteljahr
Wesentliches nicht hinzu.

Die Verhéltnisse des Feinblechmarktes kénnen
als befriedigende noch nicht bezeichnet werden.

Die Nachfrage und der Abruf in gufReisernen
Rohren war in den Monaten April, Mai und Juni
im In- und Auslande sehr lebhaft, so daR neben der
laufenden Erzeugung ein Teil der Lagerbestande ab-
gesetzt werden konnte. Die starke Nachfrage erhielt
sich auch am Ende des Berichtsvierteljahres.



15. Juli 1905.

Im Maschinenbau war die Beschaftigung gut,
die Preise waren jedoch noch unbefriedigend.

Monat Monat Monat

Aprl! Mal Juni
Kohlen und Koks: Ji Jt
Flammkohlen 9,75-10,75 9,75-10,75 9,76-10,75
Kokskohlen, gewaschen 9,50—10,00 9,50-10,00

9,50—10,00
., Mmelierte, z. Zerkl. - —
Koks Itir Hochofenwerke 14,00-16,00 14,00—16,00 14,00— 16,00
, ., Bessemerbetr.. — —

Erze:

Rohspat ... 9,50—9,70 9,50-9,70 950-9,70
Gerost. Spati 13,50 13,60 13,50
Somorrostro f. a B.
Rotterdam . — - —
Roheisen: Giefsereieisen
Preise / Arni 66,00 66,00 66,00
64.00 64.00 64.00
oo 67.00 67.00 67.00
Bessemer ab Hutte . . _ - -
Prelise d»»Il";I.l*»-’\‘Pu(I:I- \
. oleison Nr. 1. .
«jl ., 1Qualit.-Puddel- 56,00 66,00 66.00
n | eisen Siegerl.
Stahleisen, weifses, mit
nicht Uber 0,1°/o Phos-
phor, ab Siegen 58,00 68,00 68,00

Thomaseisen mit min-

destens 1,5°/0 Mangan,

frei Verbrauchsstelle,

netto Cassa 67,40-58,10 67,40-68,10 57,40-58,10
Dasselbe ohne Mangan . - —

Spiegeleisen, 10 bi3 12°'0 67,00 67,00 67,00
Engl. Gielsereiroheisen

ISr. 111, frei Ruhrort 66,00 66,00 66,00
Luxemburg. Puddeleisen

ab Luxemburg . 45,00 45,00 45,00
Gewalztes Elsen:
Stabeisen, Schweifs- . . 125,00 125,00 125-127,50

. Flurs- ., .. 103 108 110-115
Winkel-und Fassoneisen

zu &hnlichen Grund-

preisen als Stabeisen

mit Aufschlagen nach

der Skala.
Tréager, ab Dledenhofe 106,00 105,00 105,00
Bleche, Kessel- . . . . 130 130 130

sccunda . . . 120 120 120

" dunne . . . . — _ —
Stahldraht, 5,3 mm netto

ab W erk .. _ —

DrahtausScliweil seison,
gewdéhnl.abWerk etwa - -
besondere Qualitaten _ _

Dr. tV. Beutner.

Il. Oberschlesien.

Allgemeine Lage. Die im vorigen Bericht
bereits gemeldete bessere Geschéaftslage hat auch
wéahrend der abgelaufenen Berichtsperiode angehalten,
so daB insbesondere die Beschéaftigung der Werke als
glnstig bezeichnet werden kann. Die Preise indessen
haben eine Steigerung im wesentlichen nicht erfahren,
es scheint aber, daR in den Kreisen der Konsumenten
und Abnehmer allméhlich die Uberzeugung von einer
anhaltenden Festigkeit der Geschaftslage Platz ge-
griffen hat, da die Kauflust ziemlich rege ist.

Kohlen und Koks. Das Kohlengeschaft nahm
am Anfange des Berichtsvierteljahres keinen gliinstigen
Verlauf, weil der Markt unter den Nachwirkungen
des westféalischen und polnischen Arbeiterstreiks im
vorangegaugenen Vierteljahre litt. Die Kohlenver-
braucher hatten in der Besorgnis, der Streik kdnnte
auf Oberschlesien ubergreifen, grole Mengen uber den
normalen Bedarf hinaus bezogen und schrankten ihre
Beziige nach Beendigung des Streiks so stark ein,
dal die Verladungen im April im Vergleich zu den
Vormonaten einen erheblichen Ruckgang aufwiesen.
Besonders in Russisch-Polen machte sich die Uber-
fullung bemerkbar, wohin in den ersten vier Monaten
Uber ¥/t Million Tonnen mehr ausgefuhrt wurden, als im
gleichen Zeitrdume des Vorjahres, namlich 466250 t
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gegen 222947 t im Vorjahre. Das Mai-Geschaft ver-
lief schon etwas besser, obwohl die Bestellungen,
namentlich fur die gréberen Kdérnungen, recht ungleich-
mafRig eingingen. Auf. einzelnen ¢;jruben nahmen die
Haldenbestdnue, die im ersten Vierteljahr beinahe
verschwunden waren, wieder betrachtlich zu und es
mufiten Feierschichten infolge Absatzstockungen ein-
gelegt werden. Trotz der geringeren Abladungen
machte sich Ende Mai eine intensive Knappheit an
Eisenbahnwagen geltend, welche sich in der ersten
Halfte des Juni geradezu in unertraglicher Weise
steigerte. Die Gruben waren gendétigt, einen groflen
Teil der Produktion zu stiirzen. Der Schaden, welcher
den Gruben und Arbeitern aus dieser mangelhaften
Wagengestellung erwuchs, ist ein recht erheblicher,
und es ware dringend zu wunschen, daR der Eisen-
bahnfiskus Vorkehrungen trifft, um derartige hochst
bedauerliche Vorfalle nicht wieder mdglich zu machen.

Die Kohlenverladung zur Hauptbahn betrug:

im 2. Vierteljahr 1905. . . 4149 2401

im 1. " 1905 . 5266 260 t

im 2. N 1904 . 39790401
und war somit im Berichtsvierteljahr um 21,21 %

geringer als im Vorquartal und um 4,27 °/o héher als
im gleichen Quartal des Vorjahres.

Koks. Das Koksgeschaft nahm, begunstigt durch
den umfangreichen Bedarf der Hochéfen in Ober-
schlesien und Osterreich-Ungarn, einen befriedigenden
Verlauf. Die Bestdnde an Stick- und Wirfelkoks
sind gerdumt, diejenigen in den kleineren Kérnungen
unbedeutend.  Kokszinder ist der Produktion ent-
sprechend von den Zinkhutten des Reviers glatt auf-
genommen worden. Lediglich die far den Handel
produzierenden Kokereien sind mit der Geschéaftslage
unzufrieden, sie sind in der Hauptsache auf den Ab-
satz nach dem Auslande und auf die Kleinindustrie
angewiesen. Russisch-Polen, welches bisher ein sehr
wichtiges Absatzgebiet fur die Handelsproduktion in
oberschlesischem Koks war, zeigte sich zufolge der
politischen Verhaltnisse wenig aufnahmefahig.

Erz. Im Berichtsvierteljahr pflegen die Bezlge
von auslandischem Schmelzmatcrial ihren Anfang zu
nehmen, und so hat sich auch diesmal vom Monat Mai
ab ein reger Verkehr am Erzmarkt entwickelt. Der
Eingang von uberseeischen Eisenerzen war bedeutend,
und auch aus RuRland und Osterreich wurden betracht-
liche Quantitaten bezogen. Der Absatz von ober-
schlesischen Brauneisenerzen lieR nichts zu winschen
ubrig, weil die Verladung der durchweg mulmigen
Erze durch die trockene Witterung begunstigt wurde.
Die Preise fur Schmelzmaterial wiesen im Vergleich
zum Vorquartal im allgemeinen nur unwesentliche
Anderungen auf.

Roheisen. Die gute Stimmung auf dem Roh-
eisenmarkte, Uber welchc schon seit langer Zeit be-
richtet werden kann, hielt auch in dem Berichts-
vierteljahr an. Die gesamte Produktion des ver-
flossenen Vierteljahres, welche sich um zwei Ofen
erhohte, fand schlanken Absatz und ging direkt in
den Konsum dber. Auch die Ende des Vorviertel-
jahres noch vorhanden gewesenen Bestédnde sind in-
zwischen verbraucht worden. Zu dieser Festigkeit
des Roheisenmarktes hat insbesondere die Nachfrage
aus dem eigenen Revier beigetragen. In den Erlésen
konnte eine kleine Besserung erzielt werden. Bei
BerichtsschluB standen im Feuer:

auf Koénigs - Laurahutte
, Friedenshitte...
., Julienhitte ..
, Falvahitte......c.ccceeneennn. ”
, Donnersmarckhiitte . .. 2 »
, Borsigwerk
., Hubertushutte..
, der Gleiwitzer Hutte

6 Ofen,




860 Stahl und Eisen.

Stabeisen. Das Stabeisengeschaft verlief in
bezug auf die Menge der vorliegenden Arbeit ziemlich
befriedigend, die Preise haben jedoch noch keine
Aufbesserung erfahren kdnnen, weil noch ausgedehnte
Abuahmeverpflichtangen seitens der GroRhandler bei
anderen Huttenrevieren zu billigeren Preisen vorliegen.

Draht. Die aussichtsvollen Verhandlungen wegen
Umformung und Verlangerung des Verbandes deutscher
Drahtwalzwerke, sowie betreffs Grindung eines Ver-
bandes deutscher Drahtwerke, zunachst unter den so-
genannten gemischten werken, waren durch eifrige
Mitarbeit der rheinisch-westféalischen und schlesischen
Werke Ende April er. fur den Abschluf reif, wahrend
die Mitwirkung der suddeutschen gemischten Werke
versagte. Durch die in letzter Stunde von den letzteren
erhobenen Sonderanspriche scheiterte der Abschlul
der Verbandsvertrdge am 4. Mai er. Durch dieses
unerwartete Ergebnis erlitt der Drahtmarkt im Berichts-
vierteljahr naturgemaR eine gewisse Beeintrachtigung.
Auch der Ende Juni er. ablaufende Verband deutscher
Drahtstiftfabrikanten konnte wider Erwarten weder
verlangert, noch erneuert werden, weil ein suddeutsches
Drahtwalzwerk fir seine Interessengemeinschaft mit
zwei suddeutschen Drahtstiftfabriken fur deren Mit-
wirkung in letzter Stunde ebenfalls Mehrauspriche
erhob, wonach sich der bisherige Drahtstift-Verband
Ende Juni er. aufléste. — Wenn trotzdem das Er-
gebnis des Drahtraarktes in der Berichtsperiode noch
als befriedigend bezeichnet werden kann, so ist dies
lediglich dem Umstande zuzuschreiben, dafl die Kund-
schaft ihren Drahtwarenbedarf bereits im 1 Viertel-
jahr abgeschlossen und in der Hauptsache disponiert
hatte, weil das Friuhjahrsgeschaft alljahrlich mit leb-
haftem Inlandsverbrauch in Drahterzeugnissen einsetzt.
Die ungunstige Nachwirkung durfte aber bereits im
nachsten Vierteljahr erkennbar in Erscheinung treten. —

Grobblech. Der Eingang an Auftragen war
ebenso wie in den ersten 3 Monaten des Berichtsjahres
recht zufriedenstellend, so daR auch im Berichtsviertel-
jahr ziemlich ausgedehnte Liefertermine gefordert
werden muBten. Es hat sich demnach auch eine
geringe Aufbesserung der Preisnotierungen in gewissen
Absatzgebieten vornehmen lassen. Besonders gut war
der Eingang von Auftragen in Schiffsblechen, welche
indessen mit Ricksicht aufdie auslandische Konkurrenz,
die in der Lage ist, solche Bleche zollfrei einzufiihren,
mit erheblichen Verlusten fur die fabrizierenden Werke
verknipft sind.

Feinblech. Der gesteigerten Nachfrage nach
Feinblechen, welche in der letzten Halfte des 1. Viertel-
jahres zu verzeichnen war, ist eine merkliche Ab-
schwéachung im 2. Vierteljahr er. gefolgt. — Nach
Beginn des ersten Vierteljahres sind mit der erfolgten
Auflésung des Deutschen Feinblechverbandes von ein-
zelnen westlichen Werken groBe Abschlisse in
Handelsfeinblechen zu enorm billigen Preisen getétigt
worden. — Die billigen Notierungen haben einzelne
Firmen veranlat, meistens Handler, Mengen zu kaufen,
welche ihren normalen Bedarf Uberschreiten. Diese
im Markte befindlichen billigen Mengen in Feinblechen,
welche von dem Kaufer abgenommen werden miussen,
und demzufolge von diesem nur mit einem geringen
Nutzen weiter verkauft werden, haben eine Auf-
besserung des Feinblechmarktes unmdéglich gemacht.
Es sind im Gegenteil zufolge dringender Angebote in
Feinblechen Preisabbréckelungen zu verzeichnen ge-
wesen. Die Feinblechwalzwerke durften mit etwa
80°/0 ihrer Leistungsfahigkeit arbeiten und trotzdem
mehr produzieren, als zurzeit abgesetzt werden kann.

EisengieRBereien und Maschinenfabriken.
In den EisengieRBereien war die Beschaftigung gut,
indessen lieBen die Preise noch zu winschen Uubrig,
wenn auch hier und da Erhéhungen vorgenommen
werden konnten, welche in der iu jungster Zeit er-
folgten Steigerung der GieBereiroheisenpreise ihre
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Begrindung fanden. In Rdhren- und Stahlformguf}
war die Beschéaftigung sehr gut bei zufriedenstellenden

Preisen. — Bei den Maschinenfabriken waren sowohl
Beschaftigung wie Preise unzulanglich.
Preise:
Roheisen ab Werk:
GieBRereiroheisen 58 bis 61
Hamatit 70 . 15
Qualitats-Puddelroheisen . . . . 55 58
Qualitats-Siemens-Martinrolieisen . — 59
Gewalztes Eisen, Grundpreis
durchschnittlich ab Werk:
StabeiSeN ., 107'/s ,, 127'/j
Kesselbleche 140 ,» 150
FluBeisenbleche. 125 » 135
Dinne Bleche 115 » 122V
Stahldraht - » 120

Gleiwitz, den 4. Juli 1905.
Eisenhitte Oberschlesien.

lIl. Grofshritannien.

Middlesbro-on-Tees, 7. Juli 1905.
Die Warrantsspekulation, welche schon in meinen
letzten beiden Berichten erwahnt wurde, aulerte

immer scharfere Wirkungen. Da sich herausstellte,
daB sehr ausgedehnte Verkaufe stattgefunden hatten,
gelang es dem Warrants-Konsortium, durch stete Auf-
nahme der Papiere Preise schlieBlich bis auf 55/—
am Freitag den 19. Mai fur sofortige Lieferung zu
treiben, wéahrend fur Lieferung in der folgenden
Woche 47/3 gefordert wurde. Am Montag den 22. Mai
wurden Warrants zu 46/— ausgeboten ohne Kaufer
zu finden. Gleichzeitig wurden Kkleine Partien Nr. 3
von den Hochofenwerken zu 47/— fur sofortige Ab-
nahme verkauft. Eisen wurde in der letzten Zeit
der Hausse von fast allen Hutten mit der grofiten
Hast in die Lager gesandt. W&hrend friher Warrants
in der Regel auf eine bestimmte Marke Ilauteten,
wurden haufig auf einem Abschnitt fur 500 tons
5 oder 6 verschiedene Brande genannt. Es wurden
selbst die kleinsten Posten aufgekauft, um die Ein-
lieferung noch vor dem Wendepunkt zu bewirken.
Ganze Dampferladungen wurden von den Werften der
Hutten nach Connals Lager geschafft, und sogar von
Schottland lieB man GieBereieisen zurickkommen.
Seit diesen Vorgangen hat sich der Preis fur Nr. 3
GMB auf 45/6 mit fast gar keinen Schwankungen
gestellt und sind AVarrauts dazu erhéltlich. Die
Hutten verkaufen zu gleichen Preisen, da wenig weit-
sichtige Abschlisse gemacht worden sind. Wie sehr
das Geschaft durch derartige Vorgénge gelitten hat,
lagt sich noch gar nicht feststellen. Es sind Markte
verloren gegangen, welche nur mit den gréBten Opfern
wieder gewonnen werden koénnen. Der Export nach
Deutschland litt besonders, er scheint sich jetzt aber
wieder etwas zu heben. Von Middlesbrough allein
gingen seit Ende Mai bis heute 10656 tons nach
Hamburg. Auch nach Stettin und Rotterdam sind
die Verschiffungen lebhafter geworden. Von Amerika
sind Auftrage fur gewdhnliche GielRerei- und Hamatit-
Qualitaten nicht eingegangen. Es wurde viel Nr. 4
Giellereieisen in die Lager geliefert, um damit Standard
Warrants zu machen, ein Papier, das sich durchaus
keiner Beliebtheit erfreut, da der Abgeber eine grofle
Anzahl (Uber 20 verschiedene Nuancen) zur Verfligung
hat, worauf der Verkaufer gezwungen ist einzugehen.
Nicht allein der Lieferplatz, sondern auch die Qualitat
des Roheisens, ob Nr. 3 oder 4 Middlesbrough, ob
Middlesbrough oder Schottisch oder aus anderen
Distrikten, steht iu dem Belieben des Abgebers. In
Schottland soll sogar ein ansehnliches Quantum
Lincolnshire-Eisen lagern, dies ist nicht aus den
Warrant-Statistiken ersichtlich.
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Ham atitei8en ist ziemlich stetig gebliehen,
doch hat es in der letzten Zeit eine Kleinigkeit nach-
gegeben, weil ein anhaltender Streik auf den Schiffs-
werften die Walzwerke beeinfluBte; es bat sich seit
kurzem die Lage gebessert. Der Export von Hamatit
ist schwach. Fur Nr. 1, 2, 3 in gleichen Mengen ist
der Preis jetzt 53,9 fur Marken in Verk&aufers Wahl.
Eisen mit 4 bis 5°/o Silizium fur GieBereizwecke war
vorubergehend stark gefragt, Preise sind erheblich zurtck-
gegangen, sie stehen gegenwartig auf 45/— ab Werk.

Hochofen sind in Betrieb 84, davon 46 auf
gewodhnliche Clevelandqualitaten, der Rest auf Hamatit,
5'erromangan usw.

Die Verschiffungen sind im zweiten Viertel-
jahr etwas besser gewesen als im ersten. Von hier
und den Nachbarhéfen wurden verschifft in den ersten
sechs Monaten d. J. 459967 tons, wovon 75286 tons
nach Deutschland und Holland gegen 548 324 tons
bezw. 101665 tons im vorigen Jahre. Der grofte
Ausfall war in den Verschiffungen nach Schottland,
wahrend der durch die Warrantsschwéanze verursachten
Hausse.

Die Roheisenvorrate bei den Hutten sind
meist sehr gering. Die Warrantlager enthielten am
Ersten dieses Monats 508139 tons, mithin eine Zu-
nahme von 316012 tons seit Ende des vorigen Jahres.
Es sind nur 300 tons Hé&amatit in Connals Lager, der
Rest besteht aus den gewdhnlichen Clevelandqualitaten
Nr. 3 und 4

Die GieBereien haben etwas bessere Be-
schaftigung, konnten jedoch viel mehr leisten.

Walzwerke fur Stahlmaterial sind gut beschéaftigt,
doch steht eine der gréRten hiesigen Hutten im Um-
bau, der jedoch bald vollendet sein wird.

Die Kombinationspreise stellen sich fur Stahl-
bleche auf X 5.17 6 und fur Stahlwinkel auf £ 5.10/—
ab Werk.

Hochofenkoks wird zum erstonmal von Deutsch-
land hier eingefihrt. Ob dieser Versuch zu regel-
maRigen Bestellungen fuhren wird, ist noch nicht
abzusehen.

Die L6hne werden bei den Hochdfen in nachster
Zeit eine Erhdhung um 2 °/o erfahren, da sie von
den Roheisenpreisen abhangen, welche wiederum von
den kinstlichen Warrantpreisen beeinfluBt werden.
Im allgemeinen ist soust keine Veranderung eingetreten.

Seefrachten wunverandert auf dem niedrigsten

Standpunkt, so daB Reedereien keine Zugestandnisse
machen.
Die Preisschwankungen betrugen:

April Mil Juni
Middlesbrough Nr.SOMB  48/6 49,6 49i6
WarrantsKasaa-ICaufer:

Middlesbrough Nr.3 . . 48/10 52— 55/— 45/4  45/9 45/3
do. Hamatit . nicht notiertnicht notiert nicht notiert

Schottische M. N 54/— 50/— 49/5

Cumberland Ilumatit . 58,7>/a 58/LJ *56/— 55/9 55/3

Heutige Preise sind fur prompte Lieferung:

Middlesbrough Nr. 1 G. M. B. 47—
n n3 45/6
» » 4 GieBerei 43/3
” » 4 Puddel . 42/—
N Hamatit Nr. 1,2, 3
gemischt. . . . 539 , an
Middlesbrough Nr. 3 Warrants 45 ,57s ) at m
» Hamatit nicht notiert.
Schottische M. N. ” » (™2«
Cumberland Hamatit " " J-1“
Eisenbleche ab Werk hier £. 6.—/—
Stahlbleche 5.17/6 d. ton mit
Bandstahl 6.7/6
Stabeisen 6.7/6 2%/a %
Stahlwinkel 5.10/- Diskonto.
Eisenwinkel 6 .-/-
11. Ronnebeck

Vierteljahrs-Marktberichte.

46 —46/346/6
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IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.*

New York, den 26. Juni 1905.

Die Lage des Eisenmarktes hat sich wieder ver-
schlechtert. Dem kurzen Aufschwung ist ein Rick-
schlag gefolgt, der ernster zu nehmen ist, als man
allgemein zugebeu will. Gerade der Eifer, mit dem
man bemuht ist zu beweisen, der Ruckgang sei in der
Hauptsache nur auf die Gbliche sommerliche Geschéfts-
stille zurtckzufihren, und die wiederholten Versuche,
durch Sensationsnachrichten die Stimmung zu heben,
lassen durchblicken, daR es sich um mehr handelt,
als die gewdhnliche sommerliche Flauheit. Die Er-
wartungen sind wieder einmal zu hoch gespannt worden
und der Fehlschlag trifft daher um so tiefer. Es ist
oino viel bemerkte Tatsache, daR der amerikanische
Eisenmarkt in letzter Zeit auBerordentlich nervés ge-
worden ist und in Produktion und Preisen so schnell
und scharf reagiert, wie die Kurse der Eisenindustrie-
werte au der Borse. Das Wort, dall Eisen entweder
s,Prince or Pauper” sei, ist wieder voll bestatigt worden.
Vor einigen Wochen wurden fur prompte Material-
lieferungen noch Pramien bezahlt und jetzt werden
die Preise herabgesetzt, um einigermaflen Bestellungen
zu erhalten. Den AnstoR zu der ruckgangigen Be-
wegung gab die Erkenntnis, daR die Roheisenproduktion
den wirklichen Bedarf um ein bedeutendes uUberstieg
und die darauf folgende Einschrankung der Produktion.
Im Monat Mai 1905 betrug die Rohcisenproduktion
1967 536 tons, das wurde bei Anfrechterhaltung dieser
Produktion etwa 23,5 Millionen tons Roheisen im Jahre
bedeuten. DaR fur eine solche Produktion nicht ent-
fernt der Bedarf vorhanden ist, ist ohne weiteres klar,
denn um sie zu bewaéltigen, mufRte der Verbrauch um
mehr als 20 °/o Uber den Konsum der héchsten ,,boom*-
Zeiten steigen. Eine Reihe Hochéfen sind ausgeblasen
und der Monat Juni begann mit einer wesentlich ver-
minderten Wochenproduktion, die im ,lron Age“ auf
441 992 tons gegen 452031 tons am 1. Mai angegeben
wird. Seit dieser Zeit sind weitere Hochéfen aufler
Betrieb gesetzt, so dall eine noch weitergehende Ab-
nahme der Produktion bevorsteht. Die Vorrate an
Stahlroheisen mehren sich, und Bestéando von schatzungs-
weise 80000 tons haben sich bereits in den fur den
Markt erzeugenden Hochodfen gesammelt. Die Preise
fur GieBereiroheisen sind auf 12 g in Birmingham
und 15 § in Pittsburg zuruckgegangen,* ohne in
letzter Zeit irgenwelche gréBeren Kaufe zu erzielen,
da man allgemein, besonders fur sidliches Roheisen,
weitere Ruckgéange erwartet.

Nicht so ungunstig wie bei Roheisen liegen die
Verhaltnisse bei Rohstahl und Halbfabrikat, soweit
der offene Markt in Betracht kommt. Das Kartell fur
Stahlhalbfabrikat ist zwar aufgeldst worden, aber trotz-
dem sind die Preise nur wenig gesunken, da die fur
den Markt produzierenden Werke die Situation noch
ziemlich beherrschen nnd die groBen Abschlisse be-
reits gemacht waren, ehe die Aufldsung des Kartells
erfolgte. Die Nachfrage nach Fertigfabrikat ist, in
den letzten Woclicn wenigstens, wieder geringer ge-
worden, und dementsprechend durfte fir Halbfabrikat
wieder w'eiterer Absatz durch Export versucht werden.
Auch das Schienenkartell hat sich aufgeldst, gewisser-
malRen dem Druck der &ffentlichen Meinung nach-
gebend. Die bekannte Differenz zwischen dem Kartell-
inlandpreis von 28£ f. d. ton und dem Exportpreis
fur Eisenbahnschienen, die im Durchschnitt etwa 6 $
f. d. ton, in einzelnen Fallen aber weit mehr betragen
hat, ist gelegentlich der Untersuchung, welche seitens
eines besonderen Senatskomitees Uber die Festsetzung
der Eisenbahnfrachten gefuhrt wird, wieder zur 6ffent-

* Wegen Raummangels etwas gekirzt.
** Sie sind seitdem noch weiter gesunken.
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liechen Erdrterung gekommen. Diese Untersuchung
hat die 6ffentliche Meinung erregt und ist sowohl den
Bahnen wie den Schienenwalzwerken,
United States Steel Corporation, wenig angenehm ge-
wesen. Um weiteren Untersuchungen, die zu ein-
fehenden Ermittlungen uber Herstellungspreise usw.
atten fihren kénnen, zu entgehen und um die 6ffent-
liche Meinung zu beruhigen, ist das Schienenkartell
aufgelost worden. Irgend einen groRen EinfluR auf
die Schienenpreise wird die Auflésung kaum haben.
Etwa 90°/° aller Eisenbahnschienen der Vereinigten
Staaten werden von den Mitgliedern des Kartells ge-
walzt, und es ist als sicher anzunehmen, daB ein still-
schweigendes Ubereinkommen die Werke auch nach
der offiziellen Auflésung des Kartells bindet. Gegen
eine groRe Einfuhr von Schienen, die vielleicht die
Preise dricken konnte, besonders nach o6stlichen Hafen,
schutzt der Einfuhrzoll von 7,84 g f. d. ton. Dieser
Zoll entsprach nach der Einfuhrstatistik der letzten
beiden Jahre ungefédhr einem Wertzoll von 35 °/o.
Die von den Bahnen eingegangenen Schienenbestel-
lungen sind im allgemeinen bisher hinter den Er-
wartungen zuruckgeblieben, auch an Eisenbahnbricken-
baumaterial haben die Bestellungen den gehofften Um-
fang nicht erreicht. Von den Industrien, welche ge-
walztes Material verbrauchen, liegen von Hoclibau-
und anderen Konstruktionsfirmen sowie von der Eisen-
bahnwagenbauindustrie grofe Bestellungen vor, und
dementsprechend ist die Lage des Trager- und Grob-
blechmarktes noch am ginstigsten. Auch der Schiff-
bau fur die Binnenseen ist gut beschéaftigt und sichert
groBere Materialbestellungen. Ein trubes Bild bietet
immer noch der Schiffbau fur Handelsschiffe zur
Kusten- und transatlantischen Fahrt. Die Schiffs-

Vereins-Nachrichten.

25. Jahrg. Nr. 14.

| werften sind fast ausschlieBlich auf Bestellungen von
j der Vereinigten Staaten-Marine
besonders der | warten j-ehnsucktig auf die Staatshilfe, die der amerika-

angewiesen und sie

nischen Handelsmarine und damit dem Schiffbau zur
Entwicklung verhelfen soll. Nach allem, was sich
bisher ersehen 1aRt, wird die Gesamtproduktion den
zuerst gehegten Erwartungen nicht entsprechen und
in diesem Jahr nicht hoher werden, wie im Jahre
1903; neue Rekords in Produktion sind hochstens
zeitweise oder von einzelnen Werken zu erwarten.
Verglichen mit den Arbeiten der Werke im Jahre
1904 zeigt das laufende Jahr entschieden eine wesent-
liche Besserung, und die Lage der eisenverarbeiten-
den Industrien ist mit wenigen Ausnahmen gunstiger
als 1904, aber es fehlt doch immer noch an der all-
gemeinen Zuversicht und Unternehmungslust, welche
die letzten Jahre kennzeichnete. In den Arbeiterver-
haltnissen herrscht vielfach wieder die alte Unruhe
und Unsicherheit. In der Eisenindustrie haben die
Puddler und Walzer ihre Forderungen nach Streik in
einzelnen Werken durchgesetzt. Im Maschinenbau
machen Former und Gielereiarbeiter fortgesetzt
Schwierigkeiten, und in alle Verhaltnisse greifen Aus-
stdnde von der Bedeutung des Ausstandes der Fracht-
fuhrleute in Chicago ungiinstig ein. Gerade der letz-
tere Streik ist ein ausnahmsweise erbitterter und ge-
walttatiger. In dem Transportgewerbe sind in letzter
Zeit auffallend viel Ausstande vorgekommen, wahrend
es im Baugeworbe etwas ruhiger geworden ist. Zeiten
einer maRigen Prosperitat, wie die jetzige, begunstigen
stets die Entstehung von Differenzen zwischen den
Arbeitgebern und Arbeitnehmern und die Austragung
durch Arbeitseinstellung.

v ereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller.

Der Bezirkseisenbahnrat Hannover-Munster hat
in seiner am 28. Juni d. J. zu Munster abgehaltenen
Sitzung einstimmig beschlossen, den namens der ,Nord-
westlichen Gruppe® von den HH. Kommerzienrat Kamp
und Dr. Beumer gestellten Antrag, betreffend die Ver-
setzung von Eisenvitriol nach Spezialtarif IlI,
zu befurworten. Gleiche Beschliisse haben der Bezirks-
eisenbahnrat Breslau und die Tarifkommission deutscher
Eiseubahnverwaltungen gefal3t.

Die Geschaftsfuhrung.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Auszug aus dem Protokoll
uber die Vorstandsslfzuug am (6 Juli 1905
iinclimlltngs S'/i Uhr In der Stadtischen Tonhalle
zu Dusseldorf.

Anwesend sind die IIH.: Asthdwer sen., Dr. Beumer,
Dahl, Gillhausen, Helmholtz, 3)t.s3ng. h. c.
Fritz W. Ldrmann, Metz, Miller, Oswald,
Reusch, Réchling, Springoruin, Weinlig,
Weyland, Schroédter, Vogel.

Entschuldigt sind die HH.: Baare, BlaR, Bueck,
Brauns, Daelen, Dowerg, Haarmann, Hegen-
scheidt, Kamp, Kintzle, Klein, Krabler,
Macco, Massenez, Niedt, Schuster,
Servaes und Tull.

Die Tagesordnung lautet:

1. Antrége des Hrn. $r.*3ng. k. c. Fritz W. LUr-
mann betreffend Satzungséanderungen;

2. Neuwahl des Vorsitzenden;

. Beitragslcistung zur Technischen Hochschule;

4. Mitteilung Uber die Neuherausgabe und dio Er-
werbung des Eigentumsrechtes des deutschen
Normal-Profilbuches;

5. Bestimmung des Tages und der Tagesordnung
der nachsten Hauptversammlung;

6. Verschiedenes.

Verhandelt wird wie folgt: Den Vorsitz fuhrt
Ilr. A sth dwer sen. in Vertretung des in letzter Stunde
durch den Tod seiner Frau behinderten ersten stell-
vertretenden Vorsitzenden Hrn. Kommerzienrat Brauns,
das Protokoll die HH. Dr. Schrédter und Vogel.

Zu Punkt 1 waren von Hrn. §r.=3ngq. h. c¢. Fritz
W. Limann drei Antrage betreffend Anderung der
Satzungen gestellt, die den Mitgliedern des Vorstandes
durch ein besonderes Schriftstick dd. Dusseldorf, den
30. Juni 1905, nebst einer Erlauterung mitgeteilt worden
waren. Vorstand lehnt eine Anderung der Satzungen
ab, beschliet dagegen wie folgt: ,Vorstand stellt durch
einstimmigen BeschluB die nachfolgende Erganzungs-
bestimmung zu § 12 der Satzungen des Vereins auf:

1. Die nach § 12 vom Vorstande zu tatigende Wahl
des Vorsitzenden des Vereins und seiner beiden
stellvertretenden Vorsitzenden kann hinterein-
ander nicht mehr als dreimal auf ein und dieselbe
Person fallen. Eine etwaige Wahl fur einen kur-
zeren Zeitraum als ein Jahr z&hlt hierbei nicht mit.

2. Sollte diese Bestimmung spéater wiederum auf-
gehoben werden, so kann dies nur mit einer

w
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Stimmenmehrheit von drei Viertel vom Vorstande

beschlossen werden ; auferdem muf} die Aufhebung

dieses Beschlusses eigens zur Tagesordnung gestellt
werden.*

Zu Punkt 2 wird durch Zuruf einstimmig Hr.
Direktor Fr. Springorum zum Vorsitzendengewahlt;
Hr. Springorum erklart sich bereit, die Wahl an-
zunehmen, und Ubernimmt an Stelle des Hrn. Asthéwer
sofort den Vorsitz. Ferner wird Hr. Geh. Kommerzien-
rat Heinr. Lu eg dem Vorstand zugewahlt.

Zu Punkt 3: Mitteilung Uber die Beitragsleistung
zur Technischen Hochschule in Aachen, berichtet der
Geschaftsfuhrer, daR zwar im Anschlull an die Ver-
handlungen zu Punkt 2 der Vorstandssitzung vom
14. Mai er. seitens des Vereins an die Staatsregierung
um AuRerung Uber den Neubau des Eisenlilitten-
mannischen Instituts geschrieben worden, dal aber
eine Antwort bisher noch nicht eingegangen sei. Vor-
stand beschlieBt, diese Antwort abzuwarten.

Zu Punkt 4 berichtet der Geschéaftsfuhrer Uber die
letzte Sitzung der Normal-Profilbuch-Kommission.
Nach den Beschlissen der Kommission soll die nachste
7. Auflage im wesentlichen unverandert erfolgen, da
die Bedirfnisfrage wegen Andeiung der I-Profilo noch
nicht gentigend geklart erscheine. Bis zur 8. Auflage,
die nicht vor drei Jahren erfolgen soll, ist daher eine
Anderung der Profile nicht zu erwarten. Was die
Schiffbauprofile betrifft, so hat noch eine Einigung
zwischen der Kommission der Schiffswerften und der
Schiffbaustahl-Profilvereinigung zu erfolgen. Mit den
Mitteilungen Uber die Erwerbung des Eigentums-
rechtes des Normal-Profilbuches erklart sich der Vor-
stand einverstanden.

Zu Punkt 5. Die nachste Hauptversammlung soll
Ende November oder Anfang Dezember d. J. in
Dusseldorf stattfinden. Weiter beschlieRt der Vorstand,
dalR wegen des starken Andranges zu den Versamm-
lungen nicht zum Verein gehdérige Personen fernerhin
nicht zugelassen werden sollen, daR vielmehr der Zu-
tritt nur den Vereinsmitgliedern bezw. den eingefuhrten
Gasten gestattet wird und die Mitglieder zu diesem
Zwecke die Mitgliedskarte vorzuzeigen haben. Die
Versammlung nimmt noch Kenntnis von einer von
Hrn. Baurat Sr.=3nfl.Rieppel- NUrnberg gegebenen An-
regung, anlaflich der Bayrischen Ausstellung die nachst-
jahrige Hauptversammlung in Nurnberg abzuhalten.

Zu Punkt 6 berichtet der Geschéftsfuhrer Gber

den Ausflug, den eine gréBere Anzahl von Vereins-
mitgliedern in Verbindung mit dem Verein fur die
bergbaulichen Interessen in Essen nach Luttich ge-
macht hat und der in jeder Beziehung erfreulich
verlaufen sei. Vorstand beschlieBt alsdann die fol-
gende Resolution: ,Der Verein deutscher Eisenhutten-
leute spricht der Association des Ingénieurs sortis de
I’école de Liege herzlichen Dank fur die gastfreie
Aufnahme aus, die letztere einem Teile seiner Mit-
lieder in den Tagen vom 1. bis zum 4. Juli in
lattich und Umgebung hat zuteil werden lassen.
Dieser Dank erstreckt sich auf die Unterstitzung bei
Besichtigung der schénen Lutticher Ausstellung;
ferner auf die Ermdglichung der Besichtigung der
Eisenwerke und Gruben sowie endlich auf die gast-
liche Aufnahme, insbesondere bei dem Festbankett am
4. Juli.* Die Geschaftsfuhrung wird beauftragt, diese
Resolution der Lutticher Vereinigung mitzuteilen und
gleichzeitig auch Dankschreiben an die besichtigten
Werke zu richten. Sodann macht der Geschaftsfuhrer
Mitteilung Uber den in der letzten Juliwoche in
Lattich stattgehabten Internationalen KongreR fur
Bergbau, Huttenwesen, Mechanik und Geologie.

An Stelle des verstorbenen Hrn. Geheimrat Carl
Lueg wird alsdann in den Vorstandsrat des Museums
fur Meisterwerke der Naturwissenschaften und Technik
in Munchen der Vorsitzende, Hr. Direktor Sprin-
gor um, gewéahlt.
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Ein Antrag des Intze-Ausschusses auf Gewéahrung
eines Beitrages, unterstitzt durch Hrn. Direktor
Kintzle, findet dadurch Erledigung, dal der Betrag
von 500 JI bewilligt wild.

Fur die Richtigkeit des Protokolls
E. Schrodter.

Besuch der Weltausstellung und des ludiislrie-

bezirks von Luttich.

Infolge liebenswurdiger Einladung der Asso-
ciation des Ingénieurs sortis de |I'Ecole
de Liege fanden sich am Samstag den 1. Juli etwa
220 Mitglieder des Bergbaulichen Vereins in Essen,
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller und des Vereins deutscher
Eisenhittenleute in Luttich ein. Der groBere Teil von
ihnen trat am Nachmittag im grofRen Hdrsaal der Uni-
versitat unter dem Vorsitz von ©r.s3ttg. Schrodter-
Dusseldorf zusammen, nahm geschéaftliche Mitteilungen
zu dem Programm entgegen und hérte dann zwei Vor-
trédge von Bergassessor Herb st- Bochum und Ingenieur
0. Vogel-Dusseldorf uber die bergbauliche und die
metallurgische Abteilung der internationalen Ausstellung
an. Beide auf umfassenden Studien beruhende und
sorgfaltig ausgearbeitete Vortrage wurden uni so dank-
barer entgegengenommen, als immer noch kein Katalog
der Ausstellung besteht, obwohl jetzt mehr als zwei
Monate seit ihrer Eroéffnung verstrichen sind. Am
Abend fand sich der gréRBte Teil zu dem von der
Association des Ingénieurs sortis de I'Ecole de Liége
dem internationalen Kongref3 angebotenen Kinstlerfest
ein, das in musikalischen Darbietungen von Lutticher
Komponisten und Kiunstlern bestand und hohe Genisse
bot. Am folgenden Sonntag besichtigten die Teil-
nehmer unter sachkundiger Fuhrung die Ausstellung,
die inzwischen in allen ihren Teilen fertig geworden ist.

Am 3. Juli fanden sich etwa 130 Mitglieder zum
Besuch der Eisenwerke der Aktiengesellschaft Ougrce-
Marihaye ein. Diese im Jahre 1835 begrindete Ge-
sellschaft steht mit einer Monatserzeugung von 25000 t
Stahl hinsichtlich der Erzeugungsmenge an der Spitze
der belgischen Stahlwerke; sie hat funf Hochdfen in
Betrieb, darunter solche neuester Bauart; das Thomas-
stahlwerk ist im Umbau begriffen, zahlreiche GroR-
gasinotoien sind teils im Betrieb, teils im Bau; sie
liefern so viel Kraft, dal auf den Zechen, die etwa
500000 t Kohlen jahrlich férdern, und auf den Walz-
werken demnéchst keine Stochkohle mehr erforderlich
sein wird. Alle Betriebe und Einrichtungen wurden von
der Direktion der Gesellschaft mit grofiter Offenheit
unter Fuhrung des Aufsichtsrats-Vorsitzenden Raze,
des Generaldirektors Trasenster und der Ingenieure
des Werkes gezeigt. Bei dem ImbiR, der nach der
dreistindigen Besichtigung folgte, nahm ersterer Ge-
legenheit, darauf hinzuweisen, dal der Begrunder der
Association des Ingénieurs sortis de I'Ecole de Liege,
die die Tragerin der freundschaftlichen Beziehungen
zwischen den belgischen Ingenieuren ist, der Vater
des jetzigen Generaldirektors gewesen sei; zuerst sei
er als Professor an der Lutticher Universitat, spater
als Leiter des Werks tatig gewesen. 3)r.=3ng. Schrodter
dankte im Namen der deutschen Gaste fur die diesen
gewdhrte Gastfreiheit und die lehrreichen Stunden,
die sie in den Anlagen des Werks verbringen durften.
Bei dem Rundgang sei es den Gasten eindringlich zum
Bewufitsein gekommen, daB sie sich auf einem Stamm-
sitz der altwalloniscben Arbeitskraft und einer Hoch-
burg der Kunst der Eisenerzeugung befanden, die
schon vor mehr als einem halben Jahrhundert fur sie
eine Lehrstatte gewesen sei. Der zweite kleinere Teil
der Gesellschaft machte inzwischen einen Ausflug
nach den Cockerillschen Zechen, wo ebenfalls gast-
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lieber Empfang war.
des Kohleusyndikata, Bergassessors Jingst, fand am
Abend noch eine gemutliche Zusammenkunft in ,,Ober-
bayern“ der Ausstellung statt, die sehr fréhlich verlief.

Am 4. Juli besuchte der groRere Teil der Reise-
gesellschaft in dreistindigem Rundgang die ~welt-
bekannten Werke von Cockerill in Seraing. ~Zuerst
wurden unter liebenswurdiger Fuhrung des General-
direktors Gre in er, des Oberingenieurs von Kraft
und anderer Herren des Werkes die Werkstatten fur
Maschinenbau und Eisenkonstruktion, in denen mach-
tige Gaskraftmaschinen den Besuchern in die Augen
fielen, besichtigt. Daun folgte die Schmiede ein-
schlieBlich der groRen Presse, die in Betrieb vor-
gefuhrt wurde, und die Kraftzentrale, das Besseiner-
Stahlwerk, in dem ein neues Thomaswerk zurzeit zu-
gebaut wird, endlich die Hochéfen und Kokséfen so-
wie die Eisen- und Stahlgiel3erei, so daR die Besucher
ein vollstandiges Bild dieser in mustergultiger Weise
gefuhrten, etwa 10000 Leute beschéaftigenden Werke
erhielten. ®r.»3in(!. Schrédter sprach im Namen der
Gaste der Fuhrung und insbesondere dem Generaldirektor
Greiner, der schon seit geraumer Zeit an der Spitze
der Werkleitung steht, &en Dank aus; er erinnerte
daran, daR man auf dem klassischen Boden weile, auf
dem sich die erste Lokomotive des Festlandes, einer
der ersten Kokshochdéfen und die erste GroRgaskraft-
maschine, mit der eine neue Epoche des Maschinen-
baues eingeleitet sei, befinde. Auch hier seien vor
einem halben Jahrhundert die Werkstatten eine Schule
fur die deutsche Technik gewesen. Die Bergleute
statteten gleichzeitig den Zechen Espérance und Bonne
Fortune einen Besuch ab. Am Nachmittag fand eine
nochmalige Besichtigung der Ausstellung statt, am
Abend vereinigte zum Abschlul der Veranstaltungen
ein von der Association des Ingénieurs sortis de
I’'Ecole de Liege dargebotenes Festmahl etwa 300 bel-
gische und deutsche Ingenieure. Eingeleitet wurde
das Fest durch die deutsche und belgische National-
hymne, dann sprach der Préasident des gastgebenden
Acereins, Professor A. Habets, in deutscher Sprache
auf die Herrscher beider Lander. ,Wenn wir Belgier”,
so fuhrte Redner aus, ,uns aus einem freudigen AnlaR
zusammenfinden, so gedenken wir in allererster Linie
unseres Konigs und der Dynastie, der wir 75 Jahre
friedlichen Gedeihens verdanken. Schon vor drei
Jahren waren die Ldatticher Ingenieure in der an-
genehmen Lage, ihren Koénig und den deutschen
Kaiser in ein und demselben Toast zu feiern. Neben
unserm belgischen Friedensfirsten wurde damals
Wilhelm 11. als sicherster Verteidiger des Friedens
gepriesen. Beide verfolgen dieselben Ziele, deren Er-
reichung allein dauernden Frieden ermdéglichen kann.
Unser Kénig hat uns ebenso auf das Meer hinaus
gewiesen, wie der deutsche Kaiser es bei seinem Volk
getan hat. Koénig Leopold sagt: Belgien ist un-
beschrankt groR, da es vom Meere begrenzt ist.
Ebenso hat Kaiser Wilhelm seine Deutschen daran
gemahnt, dafR des Reiches Zukunft auf dem Wasser
Hegt. Diese Grundidee friedlicher Expansion wird
unterstitzt durch die Firsorge, welche beide Herrscher
der Industrie und dein Handel ihrer Lander zuwenden.
Trotz des scharfen Konkurrenzkampfes sind Belgier
und Deutsche gute Freunde geblieben, und wir sind
glicklich, das heute bekraftigen zu kénnen und einem
gemeinsamen Gefuihl Ausdruck geben zu kénnen. Ich
erhebe mein Glas und trinke auf das Wohl Kaiser
Wilhelms und Kénig Leopolds und auf das Blihen,
Wachsen und Gedeihen der deutschen I n-
dustrie.”

In einer zweiten Rede gedachte er dann des Ver-
lustes, deu alle beteiligten Vereine durch den Heim-
gang von ®r.*3ng. Carl Lueg erlitten haben, und rief
dann ein <iliek auf! den deutschen Gasten zu, denen
sich inzwischen der belgische Generalkonsul in Kaéin,
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Auf Einladung des Kommissars ] Cartuyvels, zugesellt hatte.

25. Jahrg. Nr. 14.

Vor 15 Jahren habe

| Generalkonsul Thomson, Bergwerksdirektor der Zeche

m geleitet,

Dahlbusch, die freundschaftlichen Beziehungen ein-
seitdem seien die Belgier schon zweimal in
Deutschland und die Deutschen nunmehr ebenso oft
in corpore in Belgien erschienen, und die Verbindung
habe sich stets inniger gestaltet, zum Nutzen beider
Parteien. Generaldirektor Max Meier - Differdingen,
der namens der Deutschen antwortete, bestatigte das
aus vollem Herzen; er dankte namens der Vereine
fir die erwiesene groRe Gastfreundschaft., fir die Off-
nung der Berg- und Huttenwerke und fur die Hilfe
beim Besuch der Ausstellung. Wenn man in Belgien
mit Vorliebe auf die GroRe und die Fortschritte der
deutschen Eisenproduktion hinweise und bescheiden
von der geringfugigen belgischen Produktion von
Kohle und Eisen spreche, so musse er dem entgegen-
setzen, daB, auf den Kopf der Bevélkerung umgerech-
net, Belgien noch eine ansehnliche Spanne voraus sei
und daf inan noch einen gehdrigen Schritt vorwarts
tun musse, um in dieser Hinsicht Belgien zu erreichen.
Er sprach dann den belgischen Freunden noch seine
Gluckwunsche fur das trelfliche Gelingen ihrer Aus-
stellung aus und brachte dem belgischen Verein und
seinem verdienten Prasidenten A. Habets ein mit
stirmischer Begeisterung aufgenommenes Hoch aus.
Hiermit schloR die durch keinen MiRton gestérte Ver-
anstaltung, die zur Kraftigung der alten freundschaft-
lichen Beziehungen zwischen den Ingenieuren beider
Lander wiederum ein erheblich Teil beigetragen bat.

Allen Herren, insbesondere aber Herrn Professor
Habets und Herrn Sekretar d’An driino nt, die
sich uin die Ausfuhrung der Veranstaltung so grofle
Verdienste erworben haben, gebuhrt nochmals der
herzlichste Dank.
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