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Uber die Verarbeitung fllssigen Roheisens im basisch

zugestellten Martinofen.*

Von Ingenieur-Chemiker C. Dichmann in Jurjewski-Sawod.

io in neuerer Zeit haufig erscheinenden
Mitteilungen Uber die Fortschritte in

der Verarbeitung fliissigen Roheisens zu

Huleisen mittels desllerdofenprozosses

zeugen von dem grof3en Interesse, das die Fachwelt
diesem Gegenstdnde entgegenbringt. Es scheint,
als ab der Talbotprozefd und das Bertrand-Thiel-
Verfahren als dieVerfahren der Zukunft angesehen
werden, wahrend man von dem gewdhnlichen, fest-
stehenden basischen Martinofen schweigend an-

* Verfasser erhofft von der Ubergabe,dieser Stud

aus dem praktischen Betriebe an die Offentlichkeit
einen Beitrag zur Klarung einiger der vielen Fragen
des Martinbetriebes, Uber welche heute in der Literatur
noch vdlliges Dunkel herrscht, indem durch die zu
erwartende Kritik der geehrten Herren Fachgenossen
etwaige Irrtumer der y;estehenden Darstellung auf-
edeckt und ausgemerzr werden und die Vorgénge
ann in volliger Klarheit erscheinen durften. Bei der
Wichtigkeit, welche der HerdofenprozeR heute bereits
hat, wird diese Lucke in der Literatur sicher nicht
nur vom Schreiber dieser Zeilen mit Bedauern emp-
funden. Bei der Allsbildung des Roheisenerzprozesses
wurde Verfasser vielseitig unterstiizt und sei ihm daher
gestattet, auch an dieser Stelle seinen wéarmsten Dank
allen beteiligten Herren zu sagen: den Administratoren
des Huttenwerkes und vor allem Hrn. Generaldirektor
M. Boecker fur stetige Anregung und Verbesserungen
der Betriebseinriehtungen, Hrn. Dr.-Ing. Naske und
Assistent G. Leder fur" sorgfaltigste Probenahmen und
Analysen ganzer Versuchsserien und Hrn. Betriebsleiter
L. Jacques fur zielgemaRe Ubertragung der Versuchs-
ergebnisse auf die Praxis.

XXIH.se

nimmt, dafd er fur diesen Zweck nicht in Frage
kommen konne.

Es ist bekannt, dal’3 der gewthnliche Martin-
ofen auf den Einsatz eine oxydierende Wirkung
auslbt; es ist nicht mdglich, reine Hul3eiseu-
abfitlle im Martinofen einfach umzuschmelzen
und aus denselben wieder gutes FluReisen zu
erzeugen, ohne dal3 diesen Abféllon eine be-
stimmte Menge wvon Reduktionsstoffen zugefuigt
wird, sei es in Form eines gewissen minimalen
Prozentsatzes an Roheisen, welches die stark
reduzierenden Beimengungen Kohlenstoff, Sili-
zium, Mangan und Phosphor enthélt, sei es in
Form won festem Kohlenstoff, der wéhrend des
Einschmelzens vom Eisen aufgenommen wird,
um hernach wieder abgeschieden zu werden.
Es dirfte heute als feststehend angenommen
werden, dal3 die zur Durchfihrung des Herd-
schmelzens  erforderliche Temperatur, trotz der
vorziiglichen Regulierbarkeit des Martinofens in
bezug auf Luft- und Gaszufuhrung, nur erreicht
werden kann, wenn eine oxydierende Flamme
vorhanden ist. Jedenfalls laRt sich in jedem
Stadium einer Martinhitze das Vorhandensein
einer Oxydationswirkung der Ofengase nach-
weisen. Diese Behauptung sei an einigen
Beispielen bewiesen, welche gleichzeitig die
zu den Versuchen verwendeten Ofen charakte-
risieren .durfteu.
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Oxydationswirkung der Ofengase. |
Beispiel 1: Gewthnliche Schrottcharge Nr. 3215
vom 27. August 1903. Der Einsatz bestand aus:

(o} Sl P Mn

Uber die Verarbeitung /lassigen Roheisens usw.

26. Jahrg. Nr. 23.

CcaO MSO0
51 063
wurde um 6 Uhr be-

1 148kg Kalkstein mit 165
Des Hinsetzen der
gomen und war um 8 Uhr

Die berechnete mittlere Zusammensetzung des

o °o  do b Metalles ist in der ersten Zeile der nachstehen-
6 500kg Roheisenmit 344 266 007 078  den Tabelle angegeben. Die Charge nahm fol-
13120 ,Sdwvott ,, 0@ — 003 050 genden Verlauf:
Charge 315
Zeit E i en Schl cken
der ':”’be' Probe c sl P Mn Fe. In sloj AljO3 cao  Mgo Bemerkungen
nahme ol % o. % “lo do o % °lo °lo
6 Uhr \ Ein-
8 / satz 1,2 0,89 0,04 0,59 Berechnet
9*° Uhr 1. 0’17 * 0’01 0’20 . - — - - Schwaches Kochen
Nach Probe Zusatz
von 160kgSpiegei mit ;
10 Uhr 2. 0,09 001 025 923 856 2800 225 87,89 648 ‘[p, ChcarEan
Fe Mn mit 8060 Mn
Nach Zusatz yon
100 Uhr 3. 0,08 — 001 065 752 949 2470 466 3P83 829 S T
10" Uhr 4. 0,07 0,02 0,60 7,39 12,01 22,50 5,89 37,25 8,24 Fertigprobe

Der Betrachtung sei die Periode von 6 his
10 Uhr unterzogen: c g p Mh

Der Einsatz enthieltumes Unr - 1,20089 004 090

Dieunl0UnrgenoomProbe 0® — o001 05

.............. 1,1108 003 034

Die zur Abscheidung benétigte Sauerstoff-
menge betrug:

1968 X 111kg C 13B8kg0= 291 kgO
196,8X0,89 ,, S t114 ,0= 1%66,, 0
168X 0,03,, P 119 ,,0= 176, 0
1968X 034 ,, M JOO ,,0= 194, 0

Insgesant 514,6kg O

AuRBer diesen Stoffen ist noch ein Teil Eisen
oxydiert worden, welcher in die Schlacke ge-
gangen ist. Die Menge desselben laRt sich durch
Rechnung anndhernd bestimmen. Da die Zu-
sammensetzung der Schlacke bekannt ist, bedarf
es nur der Bestimmung des Gewichtes eines ihrer
Bestandteile, um sowohl das Gesamtgewicht der
Schlacke sowie auch die Gewichte der einzelnen
Bestandteile derselben feststellen zu kénnen. Als
Stoff, dessen Gewicht am genauesten bestimmbar
ist, sei die Kieselsdure angesehen. Diese wird
erhalten: 1 aus dem metallischen Einsatz: Es
verbrannten 196,8 X 0,89 = 175,1 kg Silizium,
welche 1751 X 2,14 = 374 kg Kieselsiure
ergaben. 2. Aus dem Kalkstein wurden er-
halten 11,48 X 165 % — 19 kg Kiesel-
sdure; 3. femer wurde das basische Futter
angegriffen, und auch aus den Kopfen und
dem Gewdlbe wurde Kieselsdure dem Bade
zugefuhrt. Zur Feststellung der aus diesen
Quellen stammenden Kieselsduremengen niissen
Erfahrungszahlen herangezogen werden. Der
Dolomitverbrauch betragt in den in Frage kom-
menden Ofen 3,5 % vom Gewicht des nach dem
Schrottprozel3 erzeugten Stahles, wéhrend er beim
Roheisenerzprozefd auf 5,4 /o steigt. Der Dolo-
mit enthélt im Mittel 55 % Kieselsdure und

man kann annehmen, dall die Auflésung des-
selben im Bade anndhernd proportional der Zeit
erfolgt, wéhrend welcher das flissige Metall
und die Schlacke auf das Futter einwirken. Fur
das vorstehende Beispiel betragt somit der
Betrag an Kieselsdure, welcher aus dem Dolo-
mit des Herdes stamnt, 19680 X 3,5 X 5,4% =

37.53 kg Kieselsdure. Die Chargendauer war
(6 bis 1037 Uhr) 277 Minuten, dahor sind
3753 :277 = 0,136 kg Kieselsdure f. d Min.
ans dem Dolomit ins Bad Ubergegangen. Fir
den Roheisenerzprozel ergab sich die Zahl 0,2 kg
Kieselsdure f. d. Minute. Ahnlich berechnen
sich die dem Bade aus den Kopfen und dem Ge-
wolbe zugefiihrten Kieselsduremengen aus dem
Verschlei3 dieser Teile, und zwar wurde fur die
zur Ausfilhrung der Versuche dienenden Ofen
gefunden: Fir den Schrottproze? 0,123 kg
Kieselsdaure f. d. Minute, und fiir den Roheisenerz-
prozef3 1,00 kg Kieselsdure f. d. Minute. Es ist
daher fur diePeriode 6 bis 10 Uhrdes vorstehenden
Beispiels der Kieselsdurezuwachs aus dem basi-
schen Futter und der sauren Zustellung des Ofens:

240X 0136+ 0,123)............... &kgSi®
rednet men hierzu de vorigen
374+ 19 ..o, .
0 erhélt men insgesant . . .. 455kg SiCa

In der Schlacke sind 28% Kieselsdure vorhanden.
Das Schlackengewicht x berechnet sich wie folgt:
X:456= 100:28; x= 166kg;
bei einem Eisengehalt der Schlacke von 9,23 %
Eisen ergaben sich somit 150 kg Eisen. Diese
waren in der Schlacke in Form von Eisenoxydul
vorhanden, sie entsprachen also 150 x 0,29
43,5 kg Sauerstoff. Die Gesamt-Sauerstoff

menge, die der Ofen lieferte, betrug somit:

ur ion von Kohlenstoff, Silizi
l\/brgan()(yd?lPhosphqr ........... e, - SLEJ?G
zur Oxydation von Eisen 436
insgesant denmach 5881
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Diejenige Menge Eisen, welche aul3erdem
noch oxydiert und als Staub durch den Kamin
entfuhrt wurde, kann ihrer Geringfugigkeit
wegen wohl vernachléssigt werden. Danach er-
gibt sich die vom Ofen wahrend des Einschmel-
zens der Schrottcharge gelieferte Sauerstoffmenge
zu 5581 : 240 = 2,33 kg Sauerstoff i. d Min.
Fir den weiteren Verlauf der Charge, fur die
Periode von 10 bis 1037 Uhr, berechnet sich die
oxydierende Wirkung des Ofens auf das bereits
geschmolzene Metall in derselben Weise unter
Beriicksichtigung der Zusédtze an Ferromangan

Zeit Me A1l

der Probe-

Probe c Sl 5In Fe

nahme P
/o i °lo -/ o

1Uhr — Roh-
s URr  eisen 422 070 011 295
430 Uhr J. 4,12 0,33 0,11 2,62 4,17

Die Rechnung, nach dem Muster der Schrott-
charge durchgefiihrt, ergibt als oxydierende Wir-
kung des Ofens 137 kg Sauerstoff in 210
Minuten = 0,65 kg Sauerstoff i. d. Minute.

Beispiel 3: Ofenwirkung auf flissiges Roh-

Cher die Verarbeitung flissigen Hoheiscns ustv.

Stahl und EiBen. 1839
und Spiegel sowie des Anwachsens der Schlacken-
menge durch weitere Kieselsdurezufnhr aus Herd
und Gewtlbe auf 58 kg Sauerstoff in 37 Min.
oder auf 1,6 kg i. d Minute. Fir das Gewicht
der Endschlacke ergab die Rechnung 1995 kg,
wahrend bei direkter Wagung 1983 kg gefunden
wurden.

Beispiel 2: Roheisenschmelzen, Charge 1535
vom 21. April 1905. Der Einsatz bestand aus
1638 kg Kalkstein und 19756 kg Roheisen in
Masseln. Das Einsetzen dauerte von 1bis 2 SUhr.
Das Metall war um 430 Uhr eingeschmolzen.

Schl acke

Bemerkungen

Mn sioa  AIsQj c#0 Mr O
oo °Jo °/o % e °/o
12,15 33,32 595 36,90 3,54
Es wurden in einen leeren Martinofen zwei

Pfannen fliissigen Roheisens vom Hochofen um
123 Uhr und 12 55 Uhr gegossen, worauf das
Metall der Einwirkung der Flamme ansgesetzt
wurde. Das Gewicht des Roheisens betrug
19705 kg.

Sohl acke

eisen, Charge 846 wvom 8. Januar 1903.
Zeit gc gl
—C)
der Probe-
hme Probe G Sl P Mn Fe
na Olo o o, olo
1235 Uhr 444 110 0,15 2,03 —
12%
1“ Uhr 2. — 0,65 0,15 2,10 6,04
Iso Uhr 3. - 0.65 0,15 2,20 2,49
1» Uhr 4. 0,65 0,15 2,24 1,66
2 Uhr 5. 0,63 0113 2,34 154
220 Uhr 6. 387 056 014 238 119

FcO FeO, .Mn r»os Sli0,
> °lo olo «l6 O —

Roheisen Probe aua
- - - - Pfanne

Had ruhig, leichto
7,76 - 8,20 0,87 30,95 Sehlackendecke
3,20 — 4,26 0,43 38,18 MéaRige Reaktion
2,13 2,61 0,23 39,34 Bad warm
1,98 1,8t 0,11 39,76 De-gl.
1,53 1,46 0,04 38,60 Bad heifR

Die vom Ofen gelieferte Sauerstoffraenge fir
die Zeit von 1235 bis 221 Uhr = 105 Minuten
berechnet sich zu 255 kg oder zu 2,43 kg in
der Minute. Sie ist im Vergleich zu den vorher
gefundenen Werten grof3 zu nennen. Hatte je-
doch die Charge nur mittels dieser Sauerstoff-
menge fertiggefrischt werden sollen, so hétte sie,
da sie insgesamt noch etwa 1250 kg Sauerstoff
benétigte, weitere g 1/2 Stunden im Ofen gelassen
werden missen, vorausgesetzt, dal die oxy-
dierende Wirkung des Ofens bis zum Schlul?3 der
Charge gleich stark geblieben ware.

Oxydation durch Eisenoxyd und Wir-
kungsgrad desselben. In Fallen, wo dem
Bade absichtlich oder zufallig grofRere Mengen
von Reduktionsstoffen beigemengt waren, als die
Oxydationswirkung der Flamme zu bewdltigen
vermochte, hat man diese letztere durch Zusatz
von Eisenoxyden zu verstarken verstanden. So
alt aber dieser Kunstgriff auch ist, sowenig ist
Uber die dabei auftretenden chemischen Re-
aktionen und ihre Begleiterscheinungen bekannt
geworden. Es ist Uberall die Behauptung zu

finden, da3 von den dem Bade in Form won
Eisensauerstoffverbindungen zugefigten Eisen nur
ein ganz geringer Teil zu Metall reduziert und
vom Bade aufgenommen werden kann. In einem
in der ,Eisenhiitte Oberschlesien® am 1 De-
zember 1901* gehaltenen Vortrage vertrat
E. Holz dieselbe Ansicht nach den Ergebnissen,
welche in Witkowitz erhalten wurden, wéhrend
er fur den Talbotprozeld als praktisch erreichtes
Resultat 66,3 % aus den Zuschldgen reduwziei-tes
Eisen angibt. An anderen Stellen wird behauptet,
dal} mittels des Talbotprozesses 90 % des in
den Zuschldgen enthaltenen Eisens gewonnen
werden konnten.

Zur Untersuchung der Frage, wieweit sich
der gewdhnliche basische Martinofen zu einer
Reduktion von Eisen aus den Zuschlagen eignet,
sai folgender Versuch angefiihrt: Charge 923
vom 16. Januar 1903: Es wwurden eingesetzt
1000 kg Kalkstein, 3276 kg Krivoi-Roger Erz
und darauf gegossen 20 300 kg fllissiges Roheisen

* .Stahl und Eisen“ 1902 S. 2.
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Zelt Metall
Nr. der
der Probe- total
nahme Probe c Si Mn Fe
o *0 Ic lo to
230 Uhr
251 Uhr | 4,61 0,84 0,15 2,20 —
30 Uhr 2. 4,56 0,19 0,05 0,45 41,51
32 Uhr 3. 3,82 0,09 0,03 0,21 31,67
50 Uhr 4. 2,04 0,06 0,02 0,45 14,71
515 Uhr 5. 1,56 0,05 0,03 0,52 10,79
510 Uhr 6. 1,47 0,05 0,03 0,63 10,32
615 Uhr 7. 0,42 0,05 0,03 0,49 10,56
715 Uhr 8. 0,08 0,05 0,03 0,86 9,25
730 Uhr 9. 0,07 0,02 0,03 0,91 7,35

In der Periode von 230 bis 510 Uhr ver-
anderte sich die Zusammensetzung des Metalls

wie folgt: c S b

°lo »0 % °lo

Roheisen 230 Uhr . 461 0,84 0,15 2,20

Probe 50 Uhr. 1,47 0,05 0,03 0,63
Es wurden demnach in

190 Min. abgeschieden 3,14 0,79 0,12 1,57

Der Kieselsénregehalt der zugehdrigen Schlacke
betrug 23 °/0. Derselbe wurde erhalten:
a) aus dem Roheisen: 203 X 0,79 ==160,37 kg kgSiOi
SiX 2,14
b) aus dem Erz: 32,76 X 3,7 %

c) aus dem Kalkstein: 10,00 X 1,6 °/0 =« = = 16
d) ausd. Ofenzustellung: 190 X 1,2 kg (s.oben) 228

Insgesamt 708
Die Schlackeumenge berechnet sich wie folgt:
X:708= 100:23; x= 3080ko.

Darin sind 10,32 0 oder 318 kg Eisen
enthalten. In 3276 kg Erz mit 66,61 °/0 Eisen
waren enthalten 2182 kg Eisen. Von diesen sind
318 kg Eisen in der Schlacke verblieben; reduziert
wurden also 1864 kg Eisen oder 85 % des im
Erz enthaltenen Eisens.

Es wurden, wioaus den ,,Bemerkungen® ersicht-
lich, weitere Erzzusitze gemacht; um 540 Uhr
819 kg und um 615 Uhr 81 kg, zusammen
900 kg, welche zur Abscheidung des Kohlen-

stoffgelialtes des Bades bestimmt waren.
c Si P Mn
Die um 540 Uhr genom- °lo o= do °I»
mene Probe enthielt 1,47 0,05 0,03 0,63
Um 78 Uhr wurden ge-
funden ... 0,07 0,02 0,03 0,91
Es wurden demnach in
110 Min, abgeschieden 1,4 0,03 — 0,28

Verarbeitung flissigen Roheisens

usw. 25. Jahrg. Nr. 23.

Sohl acke

davon Bemerkungen
FeO Fea03 Mn PsO,, S10j
% »l. Qo . %
Roheisen ausPfanuen,
_ _ _ _ _ von jeder Pfanne
3 Proben.
Charge hei3, Erz noch
47,88 6,10 1522 2,36 17,68  Dicht geschmoizen.
Reaktion nimmt zu.
Erz nicht véllig ge-
36,29 4,91 15,71 2,93 19,05 achmolzen, Reak-
tion sehr heftig.
16,67 271 1396 244 21,66 | opunabigeskochen
Schlacke scheinbar
12,04 2,03 1351 2,50 23,05 dunnflissig gewor-
den, Bad sinkt.
Nach Probe 819 kg
10,36 3,23 12,67 2,35 23,00 Erz, Reaktion sehr
energisch.
Reaktion schwach,
11,44 237 12,04 203 2290 ,ach probe st kg Erv.
Vorprobe nach Zu-
9,67 2,37 11,80 2,03 23,60 figung von 100 kg
Spiegel.
Fertigprobe nach Zu-
7,47 2,20 14,49 1,72 22,15 filgung von 245 kg

FeMn.

Die zur Probe 730 Unr gehdrige Schlacke
enthielt 22,25 % Kieselsdure. Dieser Kiesel-
séuregehalt wurde erhalten:

a) aus dem Silizium des Metalls: 203 X 0,03 i<gSiOa
= 6,09 Silizium X 2,14 ..o 13
b) aus 900 kg Erz: 9 X 3,7 33
c) in 110 Minuten von der Ofenzustelluug ge
liefert: 110 X 1,2 oviveiviieeeenneen. 132
d) in der Schlacke von 5<0 Uhr waren 708

Insgesamt 886

Die Schlackenmenge x berechnet sich wie folgt:

x :886 100:22,25; x = 4000 kg
Darin Eisen 7,35 %, ergibt 294 kg.
kg EUen
In der Schlacke waren um 540 Uhr . . . . 318
Zugefugt wurden mit 900 kg Erz mit 66,61°0 600
ergibt zusammen 918
wahrend in der Endseblacke 730 Uhr nur 294
enthalten waren. Es sind somit 624

Da aber nur
in Form von Erz
in dieser Periode
der Eisengehalt des Erzes quantitativ nutzbar
gemacht worden. Die Frage, wieweit der Sauer-
stofifgehalt des Erzes ausgenutzt wurde, beant-
wortet sich wie folgt: In der Periode 230 bis
540 Uhr wurden abgeschieden:

aus der Schlacke verschwunden.
600 kg Eisen der Schlacke

zugefigt worden sind, so ist

203X3,140 = 637 Kg c iaf 1,333 = 8
203X 0,79Si =160,, Si |. Ji1,14 -182
203X 0,12P = 24 ,P ilisl 1,29 31
203 X 1,57 Mn= 319 ,MnJ ? 10,29 92

In der zugehérigen Schlacke waren vorhanden :

3080 X 10,86% FeO, 319kgFeO0 X 0,222= 70
3080 X 3,23%Fe203 99 , Fed03Xx0,3 30

Insgesamt 1254 kg 0
Wahrend in 3276 kg Erz enthalten waren:
3276 X 0,95 X 0,3 .

e . 933 , ,
es ergibt sich somit ein UberschuR von

. 321kg O
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welche nur wvon der Ofenwirkung herstammen
koénnen.

Der vorstehend geschilderte Prozel3 spielte
sich in der Zeit von 190 Minuten ab, es hat
somit der Ofen wahrend dieses Zeitraumes im
Durchschnitt 321 : 190 = 1,69 kg Sauerstoff in
der Minute dem Bade zugefihrt.

Fir den Zeitraum wvon 510 bis 730 Uhr be-
rechnet sich in derselben Weise, unter Beriick-
sichtigung der Oxydation der aus den Zusétzen
an Spiegel und Ferromangan stammenden Re-
duktionsstoffe, eine vom Ofen in 110 Minuten
gelieferte Sauerstoffmenge von 201 kg, das ist
in der Minute 1,83 kg Sauerstoff. Somit ergibt
sich fur beide Félle, dal3 die Oxydationswirkung
grolRer war, als sie dem zugefiigten Erzquantum
entsprechend hétte sein sollen. Wenn nun damit
noch nicht endgultig bewiesen ist, dal3 auch der
Sauerstoffgehalt des Erzes quantitativ vom Bade
aufgenommen wurde — es konnte ja ein Teil
des Sauverstoffes des Erzes mit den Gasen ent-
wichen sein —, 0 sprechen doch die erhaltenen
hohen Werte fir die Ofenwirkung dafir, dal
diese Annahme berechtigt ist, besonders wenn
man in Betracht zieht, daf3 die dicke Schlacken-
decke dem Metall betrachtlichen Schutz gegen
die FlammenWirkung hatte gewdhren miissen.
In diesem Falle aber ist durch vorstehenden
Versuch bewiesen, daf3 bei glinstigen Bedingungen
im gewohnlichen, basisch zugestellten Martin-
ofen das dem Bade zugefigte Erz quantitativ
ausgenutzt werden kann. Diese Bedingungen
sind: ein der Zusammensetzung des Bades ent-
sprechender Erzzusatz und richtige Konzentration
der mit dein Bade in Berihrung stehenden
Eisenoxydullosung.  Aufschluf3 tiber den erforder-
lichen Konzentrationsgrad der letzteren ergeben
die bereits angefihrten Beispiele:

Fe aU FeO
«l«
h3215 zeigte beiQ09 %> Cin der Schlacke 923
. 23, ., %C,, ]
. 155, ,,412%C,, I g
. 86, ,, 387 % CrechlangerEin-
wirkung des flussigen Metalls auf die
anfangs gebildete Schlacke............... 119

Aus dem Angefiihrten geht hervor, dal3 eine
Reduktion von Eisenoxyden im Martinofen durch
die Flamme direkt nicht méglich ist. Dennoch
kann indirekt durch die Wirkung derselben eine
solche Reduktion erfolgen, aber nur in dem
Mel3e, als die erforderlichen Reduktionsmittel in
der Eisenlésung vorhanden sind.

Es ist nicht anzunehmen, da3 der grof3e
Nutzeffekt des Erzes im vorstehenden Beispiel
auf eine besondere Eigenschaft der zu den Ver-
suchen benutzten Ofen zuriickzufiihren ist. Der-
selbe mul3 vielmehr in allen basisch zugestellten
Martindfen erreichbar sein, da ja in solchen
Uberall der Eisengehalt normaler Endschlacke
nahe um 10 °/o betrdgt. Das Referat Uber die

Uber die Verarbeitung fliissigen Roheisens usw.
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Versuche von F. W. Harbord in Bilston* gibt
an, dal3 die Schlacke im basisch ausgefiitterten
5 t-Batho-Ofen wéhrend des Einschmelzens einen
sehr hohen Gehalt au Eisenoxyden aufwies (bis
63 % Eisenoxydul und 4,2 % Eisenoxyd), welcher
dann infolge der Einwirkung des fliissigen Metalls
allméhlich auf einen sehr geringen Betrag her-
unterging. Es betrug:

Der Kohlenstoffgehalt im Metall nech dem Ein-
saelzen 042 nech

>la 2 2>/a 3 3>/i 4 sStd.

1 1''s
023 017 0 007 006 005 004 0060

Der Eisengehalt in der Schlacke nach dem Ein-
schelzen 11,0 nech

>la 1 I'/a 2 “l/a 3 3‘a 4 Std.

8% 60 597 545 638 710 875 98%
Es erstreckte sich in diesem Falle wéhrend
des Einschmelzens die oxydierende Wirkung des
Ofens hauptsachlich auf den Hauptbestandteil
des Einsatzes, das Eisen, die reduzierenden Bei-
mengungen desselben konnten dabei nicht zur
Wirkung gelangen, weil sie nicht in fliissiger
Form wvorhanden waren. Erst nach dem Ein-
schmelzen beginnen sie kréftig reduzierend auf
das vorher verbrannte Eisen einzuwirken und
driickon den Eisengehalt der Schlacke herunter,
solange sie noch in nennenswerter Menge vor-
handen sind. Bei Durchfiihrung der Berechnung
der Schlackenmenge und der Mengen des in
den Schlacken enthaltenen Eisens, unter Be-
ricksichtigung des Chargengewichtes von 5 t
und der fur den kleinen Ofen gewil3 nicht zu
klein angenommenen Menge wvon 0,5 kg Kiesel-
sdure i. d. Minute, welche von der Ofenzustellung
geliefert wurde, ergibt sich der Eisengehalt der
Schlacko gleich nach dem Einschmelzen zu
99 kg, wahrend nach zwei Stunden nur noch
75 kg vorhanden sind, so dal3 also eine Re-
duktion wvon 24 kg Eisen aus der Schlacke
stattgefunden hat, obgleich die Konzentration
der beiden aufeinander einwirkenden LdAsungen,
sowohl der Eisenkohlenstoff als auch der Eson-
oxydul-Schlackenlésung, sehr gering war. Die
Reduktionswirkung des Kohlenstoffs hélt bis zu
dem Gehalt von 0,07 %0 an, erst von da an
ist der Kohlenstoff nicht mehr imstande, die
Oxydation des Eisens zu verhindern; der Esen-
oxydulgelialt der Schlacke steigt nun bestandig.
Hat aber der Kohlenstoff in den friheren
Perioden das Eisen wirklich vor der Oxydation
geschiitzt? Dieses erscheint sehr unwahrschein-
lich, und es durfte die Annahme zutreffender sein,
dal3 der Sauerstoff der Flamme immer zuerst das
Eisen angegriffen hat, als dejijenigen Stoff, der
in grol3er Menge und stets zu erreichen war;
der Kohlenstoff hat hermach den Schaden, wel-
chen die Flamme verursachte, wieder gut gemacht.
Sieht man den Vorgang in dieser Weise an, 0
missen alle Begleiterscheinungen, wie Reihen-

* Stahl und Eisen“ 1886 S. 811 bis 812.
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folge der Abscheidung der Beimengungen und
die dabei auftretenden Energieilnderungen nach
den Gesetzen angenommen werden,
welche fur die Einwirkung von Eisensauerstoff-
verbindungen aufdie reduzierenden Beimengungen
des Roheisens gelten.
Reaktionen zwischen Eisenoxyd und
Verunreinigungen des Roheisens.

erfolgend

den
In den ,Betrachtungen uber das Bertrand-Thiel-
verfahren“* hat Ledebur die Einwirkung von
auf die reduzierenden Beimengungen
besprochen, die dabei auftretenden
,2Zubrande“ und thermischen Begleiterscheinungen

Eisenoxydul
des Eisens

klargestellt und damit in der Literatur zum ersten-
mal die Grundlage fur die Theorie
Prozesse mitgeteilt. Ledebur zeigt,
der Oxydation durch Eisenoxydul von

dieser Art
daBR bei

1 kg Si 2430 Cal. erzeugt und 4 kg Fe reduz. werden

1 ,Mn 380 .1, Fe »
i ,P 175 , verbraucht, 45, Fe , "
1 ,C 3375 , o 47, Fe »

In der Praxis gelangt zur Anwendung nicht
das Oxydul, sondern das Oxyd oder das Oxydtil-
oxyd. Es tritt auch nur das Oxydationsprodukt
des Kohlenstoffes in jener ideal reinen Form auf,
wie sie Ledebur angibt, die Oxydationsprodukte

der ubrigen  Stoffe gehen sofort kompli-
zierte Verbindungen ein. — Die entstehenden
Kiesel- und Phosphorsduren mussen unter den

bei ihrer Bildung herrschenden Bedingungen an
Basen gebunden werden, an denen ja kein Mangel
ist, denn auBer dem eventuell gleichfalls ent-
stehenden Manganoxydnl stehen Kalk und Mag-
nesia im UberfluB zur Verfiigung. Doch wiirde
man fehlgehen mit der Annahme, daR sogleich
Kalk- und Magnasia-Silikate Phosphate
gebildet werden. Es ist zu bertcksichtigen, daR
das Eisenoxyd oder Oxyduloxyd bei der Reduktion
durch die Stufe Eisenoxydul gehen muf}, welche
selbst eine starke Base ist. Dazu ist dieselbe in
statu nascendi in Berihrung mit den im gleichen
Stadium befindlichen Séduren. Die Anfangsprodukte
sind daher stets Silikate oder Phosphate des
Eisenoxyduls. Bei Durchfihrung der Oxydation
durch Eisenoxyd sind folgende Falle madglich:
1.
der Formel:
a) 4Fez03 + 3Si= 3Si04 Fea + 2Fe.
Dabei

bezw.

ergibt sich folgende Warnieténung:

3 X 28 Si ergeben bei der Verbrennung zu  Kalorien
SiOa 84 X 7830 .coccovvviiiiiriiieieeeie s 657 720
2X 56 Fe brauchen zur Reduktion von
FeaOs zu Fe 112 X 1800 201600 Kal.
6 X 56 Fe brauchen zur Re-
duktion v. Fe*Os zu FeO
336 X 450 .o, 151 200 ,,
zusammen demnach 352 800
84 Si ergeh, somit 657720 — 352 800 = + 304920

oder 1 Si ergibt -f- 3630 Kal.
4 X 160:3X 28=

1 kg Si benétigt dabei
7,62 kg FesOs.

* . Stahl und Eisen“ 1903 S. 37.
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Es ist auch ein zweiter Fall denkbar nach der
b) FeaOs + Si= SiO3Fe + Fe.

Diese Reaktion, in derselben Weise berechnet,
ergibt fur 1 kg Silizium 3330 Kalorien, wobei
1 kg Silizium 5,72 kg Eisenoxyd bendtigt.

2. Der Phosphor kann als Salz der drei-
basiselien oder der vierbasischen Phosphorsaure

Formel:

abgeschieden werden.

a) dreibasische Phosphorsdure: 8FesOa + 6P =
3Fe3(Poj)2-ij-7Fe. 1kgP ergibtdabei 887 Kal.
und' braucht zur Oxydation 6,88 kg FeaOs.

b) vierbasische Phosphorsaure: 3FeaOs -|]- 2 P —
Fe<PaOs + 2 Fe. 1kg P ergibthierbei + 1023 Kal.
und benétigt 7,74 kg FeaOs.

3. Das Mangan bildet bei der Oxydation Mangan-
oxydul, welches bekanntlich eine starke Base ist. Ist
daher neben Silizium reichlich Mangan vorhanden,
so kdnntedieAbscheidung nach der Formel erfolgen:

4 Fe20a+ 3Si-(-6 Mn= 3 MnsSiOi -f- 8 Fe.

Hierbeiwirde 1 kg Silizium mitder entsprechen-
den Menge von Mangan eineWarmemenge von 5026
Kalorien entwickeln. Die Gegenwart von Mangan
wiurde somit (da 1 kg Silizium bei der gleichen Re-
aktion mit dem Produkt Eisensingulosilikat nur
3630 Kalorien liefert) eine
Warmeentwicklung bedingen.
Mangan wirde oxydiert werden nach der Formel;

FeaOs + Mn = MnO + 2 FeO und

2 FeO + 2Mn= 2MnO0 + 2Fe
Diese beiden Formeln kénnen zu der Formel:

FeaOs + 3Mn = 3 MnO + 2 Fe

bedeutend hohere
Ein UberschuB von

vereinigt werden, ans welcher
Mangan eine Warmeténung von
und ein
rechnet.

sich far 1 kg
508 Kalorien
Eisenoxydulbedarf von 0,97 kg be-
Das gebildete Manganoxyd wiirde durch
die Schlacke geldost werden.

. Der Kohlenstoff ergibt bei der Oxydation
das Gas CO. Auch hier vollzieht sich die Re-
aktion zuerst nach der Formel:

FesOs + C= 2Fe0 + CO
und alsdann nach der Formel:

2FeO+ 2C= 2CO+ 2Fe
Berechnung der Zahlen
kénnen die beiden Formeln vereinigt werden zu:

FeaOs + 3C = 2Fe + 3CO

Zur erforderlichen

Das Silizium kann oxydiert werden nacrﬁus welcher sich far die Abscheidung von 1 kg

Kohlenstoffein Warmeverbrauch von 3130 Ka-

lorien bei einem Verbrauch von 4,44 kg Eisen-

oxyd ergibt. Die gefundenen Werte sind in
folgender Tabelle zusammengestellt:
Ergibt bei der Oxydation
storr
durch Fe O 8| durch FcaOa 2u
Kalorien Kalorien
1 kg Si -f- 2430 Si Oa + 3630  SiOlFes
+ 3330 Si Os Fe
+ 5026 SI0O4Mns
1kg Mn + 380 MnO + 580 MnO
I kg P — 175 P*0* + 878 Fe3(PO*)a
+ 1032 FejPaOo
1kg C — 3875 Cco — 3130 Cco
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Wenn Berechnungen, wie die vorstehenden,
fur praktische Zwecke benutzt werden sollen, ist
es zweckméllig, sie auf Reagenzien von gleicher
Anfangstemperatur zu beziehen. Im Martin-
betriebe wird das Eisenoxyd meist kalt in die
Ofen gebracht, und es sei daher an einigen dieser
Zahlen die entsprechende Korrektur angebracht.
Es werde angenommen, dald das Eisenoxyd mit
der Temperatur Oo flissigem Roheisen mit einer
Temperatur von 1250° C. zugefiihrt werde, dal3

Uber die Verarbeitung /lassigen Roheisens usw.

Stahl und Eisen. 1343
seine spez. Warme 0,19* und seine Schmelz-
wérme 50 Kalorien betrage. Daher sind zum
Anwarmen und Schmelzen von 1 kg Eisenoxyd
1250 X0,19X50 = 287,5 Kalorien erforder-
lich. Diese Warmemenge wére bei den Re-
aktionen zu bericksichtigen, falls aus den
auftretenden Warmeténungen Schliisse auf die
Temperaturénderung der gesamten in Re-
aktion befindlichen Stoffmengen gezogen wer-
den sollen.

Si Mn r o]
1 kg entwickelt Warme........................... +3x0 +58 +103 =E130
bendtigt zur Ervénmung des Feata 762 X 28715 —2191
i n n i n 097 X 2875 —297
774 v 2815 —2225
i i ii i n 444 X 2815 — 1276
1 lq&ergibt bei der Reaktion mit kaltem FediGa Wi
ffererz gegen den Anfangszustand . . . . +140 +20 1202 —4406 Kal.

Bei vorstehenden Berechnungen konnten leider
noch nicht alle bei den Reaktionen mitwirkenden
Faktoren bertcksichtigt werden; es fehlen die
Betrage fir die Trennung der Verunreinigungen
vom Eisen und die Verbindungswéarmen der Kiesel-
und Phosphorsgure mit den Basen, Uber welche
bisher kaum etwas bekannt ist. Die Ergebnisse
sind daher nicht vollstdndig, immerhin weisen
die einzelnen Stoife so energische und so stark
voneinander abweichende Warmetonungen auf,
dalR eine wesentliche Anderung derseloen durch
die Bericksichtigung der fehlenden Werte nicht
zu erwarten steht. In allen in der Praxis mig-
lichen Fallen zeigen Silizium und Mangan aus-
gesprochen exothermiBche, Kohlenstol3' dagegen
stark endothermische Reaktionen, wéhrend der
Phosphor, trotz der ziemlich kréaftigen eo-
thermischen Reaktion, dennoch eine Tenperatnr—
erniedrigung des Bades ergeben kann, dann
nadmlich, wenn das erforderliche Eisenoxyd zu
niedrig temperiert ist.

Versuche im Martinofen. Aus obigen
Betrachtungen ergab sich der Schlu3, dal3 ein
im Martinofen befindliches Roheisenbad eine Tem-
peraturerniedrigung nicht erfahren durfte, wenn
demselben eine zur Abscheidung des gesamten
Gehaltes an Silizium und Mangan erforderliche

Zeit der

Menge von Eisenoxyd von gewohnlicher Tempe-
ratur zugefiigt wird. Zur Prufung dieser An-
nahme wurde im Mérz 1903 der folgende Ver-
such angestellt: Es wurden in den Martinofen
2328 kg Kalkstein und 16400 kg Roheisen in
Masseln eingesetzt und eingeschmolzen.

I wn p c
Das Roheisen hatte die % P P
. .17 320 012 416

Das zene
enthielt................... 138 271 012 366

Dem Bade wurden darauf schnell (innerhalb
weniger Minuten) 2032 kg Krivoi-Roger Rot-
eisenstein mit 95 %o Eisenoxydul zugefiigt. Die
Schlackenbildung ging sehr rasch vor sich, und
nach 30 Minuten schdumte das Bad stark, die
Schlacke stieg in die Héhe und ein Teil der-
selben lief Uber die Bricken der Einsatztiiren
ab. Nach weiteren 10 Minuten waren in der
Schlacke keine Erzstiicke mehr zu bemerken und
das Metall enthielt:

0®R%S 033> Mh 00%. P 314% C

Die Temperatur des Bades war dabei zweifel-
los erhéht worden. Das Metall wurde durch
emeute Erzzusétze in HulReisen Ubergefihrt, und
ist der weitere Verlauf des Prozesses aus fol-
gender Tabelle ersichtlich:

Probenahme sI Mn P . Bemerkungen
:LB az) 0,]3 4.,16 Angewandtes Roheiten.
4 *5 :L:B 2’71 0,12 3,% Umgeschmolzenes Roheisen, nach Probe 2032 kg Erz zugeflgt.
f
5" 0,02 0,33 0,01 3’14 5<0 Uhr weitere 492 kg Erz. 6*5 Uhr starkes Schaumen, fl20 Uhr Reaktion beendet.
625 0,02 Q28 0,01 ZCB fl30 Uhr 492 kg Erz, 6 « Uhr 492 kg Erz.
7 26 0.02 O,m 0,01 0,& 726 Uhr Reaktion zu Ende, weitere 492 kg Erz und 300 kg Kalkstein zugeftigt. 7 Uhr
,
’ Reaktion beendet. 7» Uhr 164 kg Kalkstein, 8 Uhr weitere 161 kg Kalkstein.
SB 0’02 0,% 0,01 0,0B Nach Probe Spiegel- und Manganzusatz.
f
845 002 046 o001 007  Abstich.

Die Wirkung des ersten Erzzusatzes liel3 treten, richtig sei. Der experimentelle Beweis
darauf schlielen, da3 die theoretische Voraus-|ist zwar nicht einwandfrei, denn der Ofen hatte
setzung, es wirde durch den Erzzusatz zu dem: doch 40Minuten hindurch seine wvolle Warme-
Silizium und Mangan enthaltenden Bade eine |
Temperaturerniedrigung des letzteren nicht ein-

* B, Neumann: ,,Stahl und Eisen“ 1904S. 837.
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Wirkung auf das Bad ausgeiibt. Jedoch ist zu
beriicksichtigen, dal3 die urspringlich zugefigte
Erzmenge sehr gro? war und daf3 das Einsetzen
desselben s0 rasch geschah, da es nicht mdg-
lich war, grol3ere Mengen Erz sofort in Reaktion
treten zu sehen. Es bildete sich in der Mitte
des Ofens eine formliche Insel von Erz, die auf
dem Eisen schwanm und deren Oberflache be-
deutend Uber das Bad hinausragte. Die Schlacken-
bildung erfolgte hauptséchlich von den Réndern
aus und die Lésung des gesamten Erzzusatzes
nahm geraume Zeit in Anspruch. Dieser Ver-
such ergab nebenbei das Uberraschende Resultat,
dal} die in Frage kommenden Martindfen im-
stande waren, in der Zeit von 415 bis 845 Uhr,
also in rund 4 Stunden, 16400 kg flussigen
Roheisens in HuReisen zu verwandeln. Es
konnte also behauptet werden, dalR die Ofen
bei Verwendung wvon fliissigem Roheisen ohne
Schrottzusatz mindestens gleich hohe Pro-
duktion liefern miften, wie bei der Arbeit nach
dem gewohnlichen Schrott —Roheisen-Verfahren.
Das Resultat gab den Ausschlag fir die Be-
willigung von Mitteln fir die Einrichtungen,
welche fur die Beschickung der Ofen mit direkt
dem Hochofen entnommenem fliissigem Roheisen
erforderlich waren.

Nach Fertigstellung der erwéhnten baulichen
Anderungen ging man zum Betrieb der Ofen
mit flissigem Roheisen tber. Zwecks Erzielung
besserer Mischungen dos spezifisch <o viel leich-
teren Erzes mit dem schweren flissigen Roh-
eisen wurde das Erz zuerst in den Ofen gebracht
und das flissige Roheisen dartibergegossen. Das-
selbe mufte sich dabei auf einer grof3en Ober-
flache in dinner Schicht ausbreiten, sich den
Weg zwischen den Erzstiicken suchen und so
mit letzterem in innige Berthrung kommen.
Die stets im Martinofen vorhandenen, wenn
auch geringen Mengen von Schlacken konnten
dabei die Losung des Erzes und damt- die
Reaktion zwischen demselben und dem Roheisen
einleiten. In der Tat erfolgte denn auch stets
direkt beim EingieRen des Roheisens eine Re-
aktion, wie die entnommenen Proben deutlich
bewiesen. Das vorher graue Roheisen war nach
der Berihrung mit dem Erz stets vollstéandig
weil3 im Bruch. Die chemische Analyse aber
zeigte, da’3 die Anderung der Zusammensetzung
viel weiter ging, als man anzunehmen geneigt war.

Als Beispiel sai der Versuch vom 20. De-
zember 1902 angefuhrt. In den leeren Martin-
ofen wurden 4590 kg Erz eingetragen und auf
dasselbe zwei Pfannen von je 10 t Inhalt flis-
sigen Roheisens gegossen. Das Eingief3en der
ersten Pfanne dauerte von 430 bis 433 Uhr.

Uber die Verarbeitung flissigen Roheisens iisiti.

S1 Mn P C
°lo "o o,
Das Roheisen enthielt . 1,61 2,73 0,27 4,06
Die um 44S Uhr genom-
mene Probe . . . . . 0,04 0,24 0,08

25. Jahrg. Nr. 23.

Das EingieReu derzweiten Pfanne dauerte

von 4s8 bis 5 Uhr. d dn p c
% °lo “lo °h
Das Roheisen enthielt 1,63 2,860,27 4,06
Die um 518 Uhr genom-
mene Probe....occeeeenn. 0,04 0,41 0,08 3,47

Diese momentane, fast vollstandige Abschei-
dung von Silizium, Mangan und Phosphor bei
unbedeutender Erniedrigung des Kohlenstoff-
gehalts wurde bei allen Chargen festgestellt,
und die Ergebnisse waren interessant genug,
um zu weiteren Nachforschungen anzuregen.
Zundchst war festgestellt, da? die chemischen
Affinititen der im Roheisen enthaltenen Re-
duktionsstoffe zum Eisenoxyd in Beziehung zu
den bei den Reaktionen auftretenden Warme-
tonungen stehen, dal? die exotliermischen Re-
aktionen unbedingt den endothermischen voran-
eilen. Daraus ergab sich eine Analogie des
Verhaltens der Stoffe in feuerflissigen und wal3-
rigen Losungen, so dad auf die Moglichkeit
geschlossen werden konnte, diese Eigenschaften
fur die Praxis noch mehr nutzbar zu machen.
Es ist bekannt, dal3 in kaltflissigen Lésungen
gro3e Mengen wvon Stoffen mit einigermal3en
erheblicher gegenseitiger Affinitdt in einem
Minimum wvon Zeit umgesetzt werden konnen,
das heil3t mit dem Zeitaufwande, welcher er-
forderlich istf um die Stoffe in die nétige innige
Beriihrung zu bringen. So oxydiert z. B. Uber-
mangansdure momentan Eisenoxydullésungen, und
die Geschwindigkeit der Umsetzung einer be-
stimmten Menge von Eisenoxydul ist einzig und
allein abhangig von der Geschwindigkeit, mit
welcher die erforderliche Menge wvon Uber-
mangansdure in Berihrung mit dem Eisenoxydul
gebracht werden kann. Fir gewdhnlich wahit
man zu diesem Zwecke eine Losung des Uber-
mangansauren Salzes; man kann dieses aber
auch in fester Form amwenden, die Oxydation
der Oxydullésung wird dann in dem Mal3e er-
folgen, als das Reagens sich I6st und mit dem
dndern mischt. Die Reaktionsdauer kann in
diesem Falle beschleunigt werden durch Hilfs-
mittel wie: 1 Anwendung des festen Salzes in
moglichst kleinen Kristallen; 2 heftige Be-
wegung der Flissigkeit wédhrend des Zusatzes
des festen Stoffes oder auch durch Aufgief3en
der Losung in kraftigem Strahle auf das feste
Salz, so dal} letzteres in der Flussigkeit ener-
gisch herumgewirbelt wird; 3. durch Anwendung
eines Uberschusses des festen Stoffes; 4. durch
erhdhte Temperatur. Bei dem oben beschrie-
benen Versuch waren einigermal3en analoge Be-
dingungen eingehalten worden, und das erhal-
tene Ergebnis zeigte, dald fur die mangelhafte
Mischung der Reagenzien die sehr hohe Tem+

" peratur, in welcher der Vorgang sich abspielte,

ein ausreichendes Aquivalent bot, daB die

3,42{durch dieselbe hervorgerufene energische Be-
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wogung der Molekille und die dadurch bedingte
Reaktionsgeschwindigkeit eine Verwendung be-
sonderer Sorgfalt auf innige Mischung ertbrigte.
Trotz der Mangelhaftigkeit der letzteren erfolgte
die Abscheidung der Stoffe Silizium, Mangan
und Phosphor fast vollstandig.

Eisenoxyd und flissiges Roheisen
ohne Mithi Ife der Ofenwéarme. Es drangte
sich nun die Frage auf: Hat der Martinofen
einen wesentlichen Einflul auf das Gelingen
der Reaktion? Die Beantwortung dieser Frage
wurde in folgender Weise versucht: Es wurde
Erz in die Transportpfanne, welche zur Uber-
fuhrung des flussigen Roheisens vom Hochofen
in den Martinofen diente, eingetragen und Roh-
eisen daraufgegossen. Dabei zeigte sich, daf3
die gewlnschte Einwirkung stets stattfand, und
etwa folgenden Verlauf nimmt: Der einfallende
Roheisenstrahl durchdringt den auf dem Boden
der Pfanne liegenden Erzhaufen, und das Roh-
eisen breitet sich unter dem Erz aus, dieses
allméhlich zum Schwimmen bringend. Nachdem
wenige hundert Kilogramm Roheisen in die
Pfanne geflossen sind, entsteht daselbst irgendwo,
meist aber dort, wo der Strahl einfallt, ein
wenig Schlacke und damit ist die Reaktion
eingeleitet.  Diese Schlaokenbildung kann davon
herrthren, daf3 kleine Partien des Erzes ge-
schmolzen wurden, oder dal3 Verunreinigungen
zum Schmelzen kamen, die dann ein wenig Erz
auflosten.  Von diesem Augenblick an nimmt
die Schlackenmenge und die Starke der Reaktion
schnell zu; letztere kann bei Verwendung stark
Uberhitzten Roheisens oder bei hohem Silizium-
gelialt desselben sogar recht stiirmisch werden,
indem auch ein Teil des Kohlenstoffes zur Oxy-
dation gelaugt, wodurch der Pfanneninhalt in-
folge des entweichenden Kohlenoxydes zum Auf-
wallen gebracht wird. Man hat es aber stets
in der Gewalt, die Stirke der Reaktion zu
regeln, indem man die Stérke des Roheisen-
zuflusses regelt. Durch MaRigung oder ganz-
liche Unterbrechung desselben wird die Mischung
der Reagenzien weniger vollkommen und hort
schlieBlich ganz auf, indem die spezifisch viel
leichteren Stoffe Erz und Schlacke schnell an
die Oberfliche des Bades steigen, welche in
dem hohen GeféRe im Verhdltnis zum Inhalt
gering ist. Die Reaktion ist dann fast mo-
mentan unterbrochen, kann jedoch durch Er-
neuerung des Rolieisenzuflusses sofort wieder in
Gang gebracht werden. Ist die Pfanne auf
diese Weise gefillt und der Roheisenzufiuld
endgultig abgestellt, so steigt die Schlacke
sofort an die Oberflache, wo sie sehr schnell
erstarrt, so dal3 das gereinigte Metall sehr leicht
schlackenfrei abgezogen werden kann. Einige
Beispiele mdgen die Wirkung der gegenseitigen
Einwirkung von Eisenoxyd und Roheisen unter
diesen Verhéltnissen erlautern.

Uber die Verarbeitung fliissigen Roheisens usw.
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Versuch vom 26. Februar 1903: Auf 475 kg
Erz mit 95 °/° Eisenoxyd .wurden 9869 kg
Roheisen gegossen. Letzteres enthielt 0,98 °/°
Silizium und 281 °/° Mangan. Das Metall
enthielt nach der Reaktion 0,47 °/0 Silizium und
1,49 °/° Mangan.

Versuch vom 27. Februar 1903: 868 kg
Erz mit 95 °/° Eisenoxyd wurden mit 8534 kg
Roheisen (bergossen. Das Roheisen enthielt
0,75 °/o Silizium und 2,64 0 Mangan. Das
Metall enthielt nach der Reaktion 0,09 %0 Si-
lizium und 041 %0 Mangan. Wie ersichtlich,
ist es maglich, auf diese Weise den Silizium-
gehalt des Roheisens bis unter 0,1 °/° und den
Mangangehalt bis unter 0,5 °/° herabzudriicken.

Versuch vom 20. Januar 1904. Dieser hatte
den Zweck, einen Abstich Gief3ereiroheisen fur den
Martinofen vorzuarbeiten, und es wurden dazu
1608 kgErz(gutgetrocknetl) mit7900 kg Gielerei-

roheisen iibergossen. § wmn P c
°lo ao °lo °lo
Das Roheisen enthielt .3,50 0,88 04G 3,93
Das Metall nach der Re-
aktion enthielt. . . . 0,42 0,33 0,36 3,74
Es wurden somit abge-
schieden ......ccoceeiiiiinenns 3,08 0,55 0,10 0,19
Dieses letztere Beispiel sai etwas néher
betrachtet. Die gefallene Schlacke hatte die
Zusammensetzung:
SI0, Fejoj KcO  MnO 170, CaO MgO AlOa
oo °/o % °lo Vi« «f, o/, »,,
34,00 2,37 54,36 4,35 062 0,75 0,21 151

Unter der Annahme, dal} der Eisenoxyd-
gehalt aus nicht zur Wirkung gelangtem Erz
stammt, sowie dal3 zur Sattigung der 0,62 °/o
Phosphorséure 1,23 °/° Eisenoxydul gehtren, or-
gibt sich fur die Silikatschlacke das Verhéltnis:
Séure 0, Basis 0= 18,12 : 13,60. Es ist daher
bei dieser Reaktion ein Gemenge von Singulo-
und Bisilikat entstanden, das heildt, es wurde
Bowohl Fe2Sios4 als auch FeSiO;) gebildet,

a) Wirkungsgrad des Brzes.

Das Roheisen enthielt 7900 X 3,08 °/o Si kgsio,

= 243,32 kg Si X 2,14 i 521
Das Erz enthielt 1,45 % SiOi, daher stammen
aus dem Erz 1638 X L45 °/0 .coccivvienenen. 24

Es ergeben sich daher zusammen 545

Die Schlacke enthielt 34 Qo SiUj, daher ergab sich
hier das Schlackengewicht x :545 =t 100 : 34; x:1600.
Die Schlacke enthielt:

1600X2,37 °/o FeaOs oder 37,92 kg,

darin 0,7 °/° Fe entsprechend . . . 26,5kg l'e
1600 X 54,36 0° FeO oder 870 kg,
darin 0,777 Uo Fe entsprechend. .076

Insgesamt ergaben sich 702,5 kg Fe
In 1638 kg Erz mit 68,36 °/o Fe waren 1120 kg Fe

enthalten. Somit sind
in das Roheisen ubergegangen
1120 — 702 oo 417 kg oder 37,2 °/,,

zu FeO reduziert..........c.....
unwirksam gebliehen . . .
vom Eisengehalt des Erzes

676 , ., 60
27, 2,8°lo
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b) Warmebilanz.

Waéarmeerzeugung:

0.0 kg Kalorien
7900X0,190 = 15,010 X zu 2470 37 075
7900 X 3,08 Si ==243,32Si X zu 7830 1905 195
7900 X 0,55Mn~ 43,45 Mn X za 1730 75 168
7900 X 0,1 P _= 7,1 PX.zu5900 46 610
Durch verbrannte 309,68 erzeugt. 2 064 048

Warmeverbrauch: Kalorien
Anwéarmen v. 1638 kg Erz zu 287,5 Kal. 470 925
Zu Fe reduziert aus FesOi 417 kg Fe

X L1800 i 750 600
Zu FeO reduziert aus FesOa 676 kg

Fe X 450 i 304 200
Aus 15,01 kg C entstanden X 2,33

= 34,52 kg CO, welche bei 1250°

enthalten 34,52X 1250X 0,245 . . 10571

Gesamter Warmeverbrauch 1536 296

Die gesamte Wéarmeerzeugung betrug 2 064 048

Der Wéarmeverbrauch 1536 296
Der WarmeuberschuR, welcher auf das
Metall u. die Schlacke ubergegangen

iSt, betragt. ..o 527 752

Die Schlacke enthdlt nun die 1% fache
Warmemenge des zugehdrigen Eisens (siehe
weiter unten), daher verteilt sich der Warme-
zuwachs auf ein Schlackengewicht von 1600
X 15= 2400 kg und ein Metallgewicht wvon
8015 X 1= 8015 kg, auf insgesamt 10415 kg
Substanz. 527 752 Kalorien auf 10415 kg
ergeben 50 Kalorien a. d. Kilogramm Substanz.
Da nach Dr. Neumann* die spezifische Warme
des flissigen Eisens bei 1400u gleich 04 ist,
0 hétte das Metall bei dieser Operation die
betrachtliche Temperaturzunahme wvon 125° C
erhalten!

Die Ausfihrung des Versuches geschah in
einer sauer ausgefntterten Pfanne, s dal}
eine Einwirkung des Erzes auf den Phosphor
eigentlich hétte ausgeschlossen sein  sollen.
Dennoch wurde 0,1 Uo, das ist etwa 20 % des
Phosphorgehaltes, abgeschieden. Diese Erschei-
nung beweist, dal3 der Phosphor Im Roheisen
sehr leicht durch Eisenoxyd oxydiert wird, wo-
fur die Warmetdnung bei der in Frage kommen-
den Reaktion eine ausreichende Erklarung bietet.
Es wére interessant gewesen, das Verhalten des
Phosphors im entsilizierten Roheisen zu Eisen-
oxyd bel Ausschlud anderer Einflisse zu be-
obachten, &hnlich wie dieses fur das Silizium
und Mangan geschah, etwa indem das Metall

* Stahl und Eisen“ 1904 S. 88.
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Uber das in basisch ausgekleideter Pfanne be-
findliche Erz gegossen wirde. Da jedoch eine
solche nicht zu Gebote stand, wurde zu dem
Z2weck ein leerer basischer Martinofen gewahit,
in welchen Erz eingebracht worden war. Das
Einfnllen des Roheisens erfolgte, bevor das Erz

Zeit gehabt hatte, sich anzuwdrmen. Die Er-
gebnisse waren folgende:
°0p
Das Metall in der Pfanne enthielt . . . . 0,36
direkt nach EingieBen 0,14

nach 10 Minuten..........ccccceeeeuneen. 0,09

Diese Entphosphorung mul3 als sehr bedeu-
tend angesehen werden, besonders wenn nman
beachtet, da3 die angewendete Phosphorlésung
sehr verdinnt war, und es erscheint daher als
sicher, dal3 man den Phosphorgehalt eines stark
phosphorhaltigen Roheisens in dieser Weise bis
auf wenige Zehntel Prozent herabdriicken kann.

Es ergibt sich somit, daf in der Ausnutzung
der Reaktionen zwischen den Verunreinigungen
des Eisens und Eisenoxyd bei richtiger Wahl
der Verhaltnisse, unter denen die Reaktion ver-
laufen sall, ein Mittel gefunden ist, um selbst
sehr stark mit Silizium, Mangan und Phosphor
verunreinigtes Roheisen wvon einem Uberschul?
an diesen Beimengungen zu befreien und das-
selbe zu Znecken nutzbar zu machen, zu wel-
chen es an sich vollig ungeeignet ist. Ein hier-
auf beruhendes Verfahren ist im Mérz 1903 zum
Patent angemeldet worden.

Bei Gegenuberstellung der theoretischen Be-
trachtungen mit den Versuchsergebnissen zeigt
sich, dal3 die Warmetdnungen auch hier ein Ma3
sind fur die chemischen Affinitdten der Stoffe
zueinander, indem die Verschiedenheit der letz-
teren zu einer sehr bequemen Trennung der
Stoffe Silizium, Mangan und Phosphor einerseits
von den Stoffen Hsen—- und Kohlenstoff ander-
seits benutzt werden kann. Die Trennung ver-
lauft genau ebenso glatt, wie dhnliche Operationen
in wélrigen Ldsungen erfolgen. Es ergibt sich
noch eine weitere Analogie: Kommen in kalt-
flissigen Lésungen Stoffe zusammen, deren Ver-
bindung in dem Losungsmittel unltslich ist, so
erfolgt die Verbindung derselben und das Pro-
dukt wird ausgefallt. Ahnlich ist es im be-
trachteten Falle mit den entstehenden Silikaten
und Phosphaten des Eisen- und Manganoxyduls.
Von diesem Gesichtspunkt aus erscheint die
schnelle Abscheidung beliebig grof3er Mengen
wvon Silizium, Mangan und Phosphor durch’Eisen-
oxyd aus dem Roheisen erklérlich.

(SchluR folgt.)
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Die Fortschritte der Koksfabrikation im Saargebiet.

AnlaBlich des letzten Allgemeinen Deutschen
Bergraanustages in Saarbriicken wurde eine aus-
fihrliche Beschreibung des ,,Steinkohlenberg-
baues des Preulischen Staates in der
Umgebung von Saarbricken* verdffentlicht,
von der im besonderen die beiden Teile ,,Die
Kohlenaufbereitung und Verkokung“ von Berg-
inspektor Mengelberg und ,Geschichtliche
Entwicklung des Steinkohlenbergbaues™ wvon
Geh. Bergrat A HalRlacher wertvolle Mit-
teilungen Uber die Fortschritte der Saar-Koks-
industrie bringen.

Der Schwerpunkt der Kokserzeugung im Saar-
gebiet hat sich nach den genannten Quellen in
den letzten Jahren immer mehr auf die Privat-
kokereien verschoben. Wahrend 1860 noch 28 °/°
der Erzeugung auf die staatlichen Koksanstalten
entfielen, liefern diese heute nur noch 5% i
dabei erhthte sich die Gesamtproduktion wvon
313000 t in 1860 auf 1042549 t in 1903,
d. h. um das 3V¥*fache, wie aus der folgenden
Statistik der Saar-Koksproduktion des néheren
hervorgeht.

Entwicklung der Saar'-Kokserz eugung.

Auf staatl.
Qruben

Auf Privat-

Jahr t kokcreien
t

1816 . 300

1830 4 000 — —
1840 12 500 - -
1850 60 000 — —
1860 313 000 86 600 226 000
1869 377 400 95 800 282 100
1880 510 100 41 100 469 000
1890 567 000 55 200 511 800
1900 894 300 55 100 839 200
1902 928 500 47 200 881 300
1903 1042 549 — —

Nachdem Ende der achtziger Jahre der Appolt—
Ofen im Saarrevier aufgegeben, blieben nur noch
2wei  Ofensysteme Ubrig, der Frangois—-Rexroth-
und der Coppee-Ofen, welche sich voneinander
durch die Bauart des Sohlkanals, dessen Be-
lioizung und durch die Breite der Ofenkammer
unterscheiden. Der Sohlkanal des Frangois-
Rexroth-Ofens hat nicht die Breite einer Ofen-
kammer, wie beim Coppee-Ofen Ublich, sondem
ist in der Regel durch mehrere Zwischenwénde
in einzelne Langskandle abgeteilt, so dal die
Abgase zwei- bis dreimal unter der Ofensohle
hin und her streichen. Auf der Dechener Koks-
anlage findet sich eine abweichende Anordnung
des Sohlkanals, die sich sehr bewdhrt hat. Ab-
bildung 1 bringt eine Ansicht dieser Ausfihrung.
Sobald die Heizgase des Frangois-Rexroth-Ofens
aus den in den Oferménden angeordneten Ziigen
den Sohlkanal des eigenen Ofens durchzogen
haben, gelangen sie sofort in den Hauptgaskanal;

jeder Ofen heizt also eine Zwischenwand und
seine eigene Sohle, nur die mittleren Ofen einer
Batterie heizen auch die am Ende der Ofen-
gruppe befindliche Ofenwand, wobei dann der
geniigend warme mittelste Ofenpfeiler keine Kanale
erhdlt. Im Gegensatz hierzu sind beim Goppée-
Ofen zwei Ofen immer in der Weise vereinigt,
dal} die Heizgase zweier Kammern durch die
Pfeilerziige in den Sohlkanal des einen Ofens
zusammentreten, zunéchst diesen der Lénge nach
durchziehen  und
dann vor dem Ofen
herum und in den
Kanal des Neben-
ofens  streichen,
durch den sie nun-
mehr erst in den
Hauptgaskanal eb-
Ziehen. Die Breite
des Francois—Rex-
roth —-Ofens  stellt
sich doppelt 0
hoch, als die des
Coppée -Ofens, 1
bis 1,2 m gegen
0,5 bis 0,6 m Die
breitere Form soll
die fur die Schmel-
zung der Saarkohle
erforderlichen
Hitzegrade leichter
und dauernder er-
halten und ins-
besondere durch die
erreichbare  gro-
[3ere Beschickungs-
menge fur be-
stimmte Abschnitte
des Garungsvorganges eine lebhaftere Hitze-
entwicklung erzielen ; anderseits aber kiihlt sich
der Ofen beim Einsetzen der Beschickung star-
ker ab, und fermer nimmt infolge der doppelt
grol3eren Berthrungsflache zwischen Kohle und
Verbrennungsluft der Abbrand nicht unerheblich
zu. Abgesehen davon, daf’ durch die breitere
Ofenform der Koks im ganzen grof3stiickiger
und ansehnlicher wird, ist daher ein besonderer
Vorzug vor den schmalen Coppée -Ofen nicht
zu erkennen, wie denn auch beide Ofensysteme
nebeneinander in Betrieb stehen. Bei den
Frangois —Rexroth -Ofen der de Wendelschen
Kokerei zu Hirschbach erfolgt die Zufiihrung
der Verbrennungsluft auer durch die Schau-
I6cher noch durch einen besonderen wagerechten
Kanal, der von einem zum dndern Ofenende durch-
geht und mit dem oberen Teile der Seigerziige
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durch Schlitze im Geméuer in Verbindung steht,
s0 dald man in der Lage ist, die Luftzufiihrung
durch die Schauldcher zu beschrénken und die
Verbrennung der Gase mehr in die Seigerzige
zu verlegen. Durch diese Anordnung wird zwar
der Koksabrieb vermindert, zugleich aber auch
die Verkokung unginstig beeinfluf3t, indem eben
durch die verminderte Kohlenverbrennung die
Hitze im Ofenraum und infolgedessen die strah-
lende Wirkung des Ofengewblbes erniedrigt wird.

Ende 1903 waren im Saargebiet insgesamt
1967 Kokstfen vorhanden; von diesen arbeiteten
242 = 123 °f Gewinnung der Neben-
produkte. Obzwar erfolgreiche Versuche zur
Gewinnung der Nebenprodukte schon 1882 auf
der staatlichen Kokerei zu Heinitz stattfanden,

Die Fortschritte der Kokafabrikation im Saargebiet.
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Die jetzt im Bau befindlichen neueren Ctto-
schen Unterbrennertfen sollen im Vergleich zu
den dlteren Ofen dieser Bauart, bei denen nur
eine Erwarmung der Verbrennungsluft bis auf
etwa 100° stattfindet, durch Hoherlegung der
Brenner im Ofenpfeiler eine bessere Vorwarmung
der Verbrennungsluft und zugleich auch eine
bessere Heizung der Ofenwénde bewirken. Dieser
neueste Ofen ist in Abbildung 2 dargestellt.
Die einzelnen Abmessungen der 1903 vorhandenen
Koksdfen des Saarreviers gehen aus der nach-
stehenden Tabelle hervor, welche auch Uber
Garungszeit, Ausbringen sowie Aschen- und
Wassergehalt der Kokskohlen Angaben bringen.

Einrichtungen zum mechanischen Stampfen
der Kokskohle finden sich mit einer einzigen

s0 wurde die erste Teerofenanlage doch erst Ausnahme bei allen Saarkokereien vor. Der
Abbildung 2.
Die - “u bez lehnen den Weg der Heizgase beim HeiB.itochen und beim Betrieb ohne Nebengewlnnung.
n .

1888 wvon Gebruder Rochling in Altemvald —
teils nach eigenem, teils nach Ottoschem System —
gebaut; 1891 folgte die Halbergerhiitte mit
30 Otto-Hoffmannschen Warmespeicheréfen und
60 Ofttoschen Unterfeuerungstfen und sechs
Jahre spéter das Stummsche Eisenwerk in Neun-
kirchen mit 30 Ottoschen Unterbrennerdfen.
Auf der Volklinger Anlage der Rocliingschen
Eiserwerke stehen ebenfalls Teerdfen, jedoch
werden sie zurzeit noch ohne Nebenprodukten-
gewinnung betrieben.  Seitdem als erwiesen
gilt, da3 die Saarkohle in Teertfen sich ohne
nennenswerte Verschlechterung des Koks ver-
koken laRt, hat der Ubergang zur Neben-
produktengewinnung besondere Fortschritte ge-
macht. An neuen Teerofenanlagen sind 1904
im Bau bezw. in Aussicht genommen:

61 Ofen auf dem Stummschen Eisenwerk,

72 » , der Barbadier Hutte,

180 , dem Diliinger Huttenwerk,

23 » , der Haiberger Hutte,

30 » , aufder staatl. Koksanlage zu Heinitz.

Zus. 360 Teerdfen.

., Heizgase beim Betrieb mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse.
. Yerbrennungsluft.

erste nnd &lteste Stampfapparat, der noch auf
der Anlage von Gebriider Stumm in Neunkirchen
und der Halberger Hiitte steht, stammt von der
Firma Brinck & Hibner in Mannheim. \Weitere
Stampfvorrichtungen sind von der Séchsischen
Maschinenfabrik (vorm. R.Hartmann) in Chemnitz,
Kuhn & Co. in Bruch i. Westf. und von Franz
Meguin & Co. in Dillingen an der Saar geliefert.
Die Beschreibung der einzelnen Maschinen ist
den Leser von ,,Stahl und Eisen* bekannt,* und
wegen der Kritik sei auf Mengelberg a.a.O.
S. 91 ff. verwiesen. Die Vorteile des Stampfens
der Saarkohle werden von Mengelberg zutreffend
wie folgt angegeben: 1 Der erzeugte Koks
wird dichter und vor allem fester, somit auch
ansehnlicher. Versuche auf Grube Heinitz mit
Koks aus gestampfter und ungestampfter Kohle
ergaben eine um 100 °/0 héhere Festigkeit bei
Stampfkoks, der gemél3 nachstehender Gegen-

| Uberstellung manchen westfélischen Koksmarken
i gleichkommt.

* Vergl. Jahrgange 1898, 1900, 1901, 1903.
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wurde, um im Anfang der Entgasung allzu
hohe Hitzegrade und demgemé frihzeitige
Schmelzung der Kohle zu vermeiden, kann auf
12°/o0 erméligt werden, weil die Gasentwicklung
bei der gestampften Kohle langsamer vor sich
geht. Durch die geringere Wasserverdampfung
wird der Ofen zudem mehr geschont. 6. Beli
der gestampften Kohle komnt es weniger auf
die Breite der Ofenkammer an, da auch der
Ofengang der schmalen Ofen bei gestampfter
Kohle die nétige Hitze entwickelt und einen
brauchbaren Koks ergibt. 7. Das Fillen der
Ofen durch die Kleinen Fillécher und das Ein-
ebnen der Kohle fallen weg, 0 daf3 die fur die
Bedienungsmannschaft lastige Rauchentwicklung
unterbleibt.

Mit Recht betont Mengelberg fermer den
Einfluld des Stampfbetriebes auf die Verkokungs-
fahigkeit der Saarkohle, insofern der Fettkohle
grollere Mengen galarmerer Kohlensorten ohne
Beeintrachtigung der KoksbeschaiTenheit zu-
gesetzt werden konnen, wie dies in Westfalen
schon jetzt in nennenswertem Umfange geschieht.
Versuche nach dieser Richtung hin hat man
auf der Haiberger Hitte bereits gemacht, ohne
dal3jedoch ihre Ergebnisse bekannt geworden sind.

Die Anordnung und Stellung der Starmpf-
einrichtung zu den Beschickungs- und Ausdriick-
maschinen ist jo nach den ortlichen Verhalt-
nissen verschieden. Gewohnlich sind Beschickungs—
und Ausdriickmaschine getrennt, so0 dal’ jede
fur sich arbeiten kann; der zur Aufnahme der
Kohle bestimmte Fullrumpf befindet sich dann
entweder auf der Beschickungsmaschine oder
am Ende einer Ofengruppe. Auf Grube Heinitz
und bei Gebr. Stumm steht eino Maschine mit
doppelseitigem Stampfkasten und aufgebauten
Fiillrimpfen in Gebrauch, die gleichzeitig Aus-
driick— und Beschickungsmaschine darstellt. In
Burbach féhrt eine kombinierte Beschickungs-
und Ausdriickmaschine unter eine feststehende
Flllstelle, an der sich der Stampfapparat be-
findet; die Fullriimpfo stehen zwischen je zwei
Ofengruppen, somit kann von jeder Seite her
eine Beschickungsmaschine mit je einem Stampf-
kasten an die Flllstelle heranfahren. In Hirsch-
bach bei de Wendel sieht man dieselbe An-
ordnung, nur sind Ausdriick— und Beschickungs-
meschine getrennt, damit bei Beschadigung des
Motors der Beschickungsmaschine wenigstens
die Ausdrickmaschine arbeiten und der Ofen-
betrieb in der fruheren Weise mit loser Kohle
aufrecht erhalten werden kann. Auf der neuen
Koksofenanlage der Grube Heinitz wird die Be-
schicknrngs- und Ausdriickmaschine  ebenfalls
unter einen Vorratsturm fir gewaschene Kohlen
fahren, und erstere wird dann eine grol3ere
Menge Kohlen in kleinere auf der Maschine
angebrachte Fiillrimpfe aufnehmen, aus denen
die Kohle in die Stampfkasten abgezogen werden
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kann; die Beschickungsmaschine braucht auf
diese Weise erst bei jedem dritten Einsatz zur
Fulistelle zurick. Was den Ofenbetriecb an-
belangt, s0 betrdgt die Garungsdauer des
Frangois—Rexroth-Ofens  gewohnlicher Abmessung
48 Stunden, bei gestampfter Kohle 72 Stunden;
die schmaleren Coppée-Ofen brauchen 36 bis
42 Stunden und die Teerdfen 38 bis 40 Stunden.
Versuche in Altenwald, die Garungszeit in Ofen
mit ganz schmaler Kammer (36 cam) bis auf
24 Stunden hernnterzudriicken, ergaben einen
zu Kleinstiickigen Koks. Saarbriicker Kohle
erfordert eben eine 20 bis 25 °/° langere
Garungsdauer als westfédlische Kohle. Dem+
entsprechend stellt sich auch die Jahreserzeugung
f. d. Ofen geringer, und zwar bei dem 6 m
langen Coppée-Ofeu in Westfalen auf 550 t,
im Saarrevier auf nur 400 t. Der 6 m lange
Frangois—Rexroth-Ofen erzielt bei 1,10 m Breite
in ununterbrochenem Betriebe 650 t und der
gewdhnliche Otto-Ofen mit Gewinnung der Neben-
produkte 870 bis 930 t.

Im allgemeinen steht im Saarrevier ein Koks-
ofen nicht langer als 15 Jahre in Betrieb. Die
Gesamt-Baukosten betragen bei einem Francois-
Rexroth -Ofen  einschliefllich des zugehdrigen
Stiickes Gaskanal, aber ohne die Kosten des
Grundmauerwerks, rund 3500 dl. Die Her-
stellungskosten fir eine Tonne Koks auf der
staatlichen Koksanstalt zu Heinitz stellten sich
1902 wie folgt:

Herstellungskosten von Koks im Saar-

gebiet.
A) Léhne: Jl
a) AUTSICRT .o 0,03
b) Beféorderung der Kohle zu der Kohlen-
WAESCHE s 0,09
c) Lohne der W aAscher. ... 0,20
d) Befdorderung der gewaschenen Kohlen zu
den Ofen und Einsetzen..........cocvvveeeenns 0,25 -
e) Ziehen und Warten der Ofen einschl.
Maschinenbedienung......cccooniniieiicnns 0,47
f) Nebenarbeiten ... 0,16
g) AUSDEeSSerUNgen ... 0,59
B) Materialien (im ganzen)............ 0,06
C) Generalunkosten.......cccoceveiviencnens 0,24
Summe 2,09

Besondere Bedeutung hat im Saarrevier die
Verwertung der Koksofengase zur Dampferzeu-
guug und zur unmittelbaren Erzeugung mo-
torischer Kraft gefunden. Zur Ausnutzung der
Abhitze dienen mit Ricksicht auf mdglichst
geringe Wartung und Reparaturkosten znmeist
Zweiflammrohrkessel von 60 bis 80 gm Heiz-
flache, welche durch Blechkrimmer mit feuer-
festem Futter und kurze Schédlichen mit dem
Hauptgaskanal einer Koksofengruppe in Ver-
bindung stehen, so dal’ die Abhitzgase auf ihrem
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Wege zum Schornstein die Kessel durchstreiclien
und hierbei ihre Warme abgeben. Soll keine
Wasserverdampfung stattfinden, z. B. an Sonn-
tagen, wenn die Dampfentnahme ruht, so gehen
die Gase durch einen besonderen Umfihrungs-
kanal direkt zur Esse. In umfangreichem Mal3-
stabe verwertet man die Abhitze auf der Kokerei
der Gebr. Stumm in Neunkirchen, woselbst
36 Dampfkessel mit 2000 gm Heizflache téglich
mit den Abhitzgasen wvon 340 Koksdfen ohne
Nebenproduktengewinnung rund 700000 kg
Dampf erzeugen, der in Leitungen von mehreren
Kilometern L&nge den verschiedenen Hiitten-
betrieben zugefihrt wird. Die de Wendelsche
Kokerei liefert den mittels der Abhitze erzeugten
Dampf gegen Entgelt an die benachbarte Grube
Dudweiler, welche damit eine grofiere elektrische
Zentrale betreibt. Auf den Kokereien zu Heinitz
und Dechen benutzt man die Abhitzgase auch
zur Beheizung der Retorten im Betriebe kleiner
Gasanstalten. Im Durchschnitt wird bei den
Koksdfen ohne Nebenproduktengewinnung 1 kg
Dampf auf 1 kg in den Ofen eingesetzte Roh-
kohle erzeugt; ein Vierteljahrsversuch der Hai-
nitzer Kokerei erbrachte neuerdings sogar 1,41 kg
verdampftes Wasser. Im Jahre 1901 ergab
sich auf Heinitz aus der Dampferzeugung mittels
Abhitze ein Gewinn von 2,08 Jt fiur de
Tonne Koks.

Bei den Teerdfen stellt sich der Gasiiber-
schul3 je nach dem Ofensystem recht verschieden.
Die Warmespeichertfen haben das meiste Gas
zur Verfugung, und zwar das é&ltere System
etwa 120 cbm auf 1 t trockenen Einsatz, die
neuere Bauart 150 cbom Die Ottoschen Unter-
brennertfen &lterer Form besitzen nur 20 cbm
Gastiberschuf3, die neuen werden auf etwa 60 cm
kommen; bei den Unterbrennerdfen kdnnen aber
die Verbrennungsgase mit 1000 bis 1200° Tem-
peratur unter die Kessel gefihrt werden. In
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Neunkirchen zeigt das Gas der 30 Teertfen
(&lteres Ottosystem) folgende Zusammensetzung:

CO .o 6,6
Seit demJahre 1901* steht dort ein einfach-
wirkender Viertaktmotor der Nuirnberg-Augs-
burger Maschinenbau-Gesellschaft in Betrieb, der

ein Hochofengeblése betétigt. Auf 1t Einsatz
lassen sich bei der direkten Krafterzeugung
200 bis 250 P.S.-Stunden nutzbar machen
gegen 90 his 100 P.S.-Stunden bei der Um-
setzung der Gase in Dampf. In Brebacli wird
auf der Haiberger Hitte der Gasiberschul3 der
30 Otto-Hoffrmann-Ofen in Hohe von 30000 com
taglich zur Beleuchtung und Heizung im Hitten-
betriecbe ausgenutzt. Die im Bau befindliche
Teerofenanlage zu Heinitz soll mit ihrem Gas-
Uberschu3 zwei 600pferdige doppeltwirkende
Viertakt—-Tandemmotoren betreiben und den ge-
samten Leucht- und Heizgasbedarf der Gruben
Heinitz* und Dechen nebst Beamtenwohnungen
von insgesamt 400000 cbm jahrlich liefern.
Das Ausbringen der Teertfen an Teer betragt
im Saarrevier 3,9 bis 4,0 %o der eingesetzten
trockenen Kohlen, gegen 2,7 bis 3,5 % ix Ober-
schlesien und 3 his 35 $ in Westfalen, s
dal3 die Saarbriicker Kohle in dieser Hinsicht
an erster Stelle steht. An Ammoniaksulfat
werden im Saargebiet 0,8 bis 0,9 °/o, das heil3t
etwas mehr als in Oberschlesien mit 0,7 bis
0,8 %0 und weniger als im Ruhrbezirk mit
11 bis 1,3 °/o, gewonnen. Die Benzolausbeute
in Altenwald und Brebacli wird auf 0,9 bis
1,0 °/o der zur Verkokung gelangenden Rohkohle
angegeben.

Oskar Simmersbach.

* Die erste Koksofen-Gaskraftmaschine (12 P. S

wurde vor 13 Jahren auf der Kokerei Altenwald in
Betrieb gesetzt.

Untersuchungen Uber die Schmelzbarkeit von Hochofen-
schlacken.

Vor demvorletzten ,Meeting deslron and Steel
Institute” wurde eine hochinteressante Arbeit
von Boudouard mit dem oben wiedergegebenen
Titel verlesen* Uber welche den Lesern wvon
»otahl und Eisen* ein eingehendes Referat zu
geben angebracht erscheinen durfte. Boudouard
hobt in der Einleitung hervor, dal3 eine der
wichtigsten Eigenschaften der Schlacken, wvom

* Journal of tbe Iron and Steel Institute*
I. Band S. 339 bis 382.

1905

Gesichtspunkte des praktischen Hiittenmannes
aus, deren Schmelzbarkeit ist; die Schmelz-
temperatur muld in dor N&he der Schmelztempe-
ratur des zugehtrigen Metalls liegen. Wir be-
sitzen bisher keinerlei genaue Feststellungen
Uber den Einflud der chemischen Zusammen-
setzung der Schlacke auf deren Schmelzbarkeit,
weil die Schmelztemperatur beeinflu3t wird durch
jeden Wechsel der Zusammensetzung in bezug
auf irgend eine der zahlreichen Substanzen,
welche in den Schlacken enthalten sind.  Wenn
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Schlacken betrachtet werden als Lésungen von | suche digjenige Warmemenge zu bestimmen,
verschiedenen Substanzen ineinander, ist es oft \welche in der Substanz aufgespeichert wird,

aulRerordentlich schwer, den Grad der Loslich-
keit der einzelnen Teile festzustellen, da die
Lésung nur in héheren Temperaturen vor sich
geht. Der Wiedererstarrngs— oder Schmelz-
punkt einer Lésung, einer Legierung oder einer
Schlacke ist oft tiefer als die entsprechenden
Punkte der einzelnen Substanzen, welche in
gegenseitige Losung eingetreten sind.  Hieraus
leitet sich die folgende IHegd ab: D€ Tempe-
ratur der Bildung einer Schlacke ist hoher als
ihre Schmelztemperatur. Diese Regel, welche
zum ersten Male von Plattner ausgesprochen
wurde und welcher widersprochen worden ist
von Seliinz, ist bestétigt worden durch prak-
tische Beabachtung, und Bischof hat ihre Rich-
tigkeit bewiesen in
seinen  Untersuchun-
gen Uber die Schmelz-
barkeit der Tone. In
Schlacken sowohl als
in gewdhnlichen L&-
sungen und Legierun-
gen liegt der Schmelz-
punkt um so tiefer, je
grolRer die Zahl der
darin gegenwartigen
Substanzen ist. Es
mag im allgemeinen
ausgesprochen  wer-
den, dal3 die Schmelz-
barkeit einer Schlacke
ausgedriickt  werden
kann durch die Tem-
peratur, in welcher
die Schlacke wvom
festen zum flissigen Zustande Ubergeht. Diese
Temperatur ist leicht zu beobachten bei Sub-
stanzen, die sich verfliissigen in Temperaturen,
welche nur wenig hoéher sind als diejenigen,
bei welchen sie anfangen weich zu werden.
Sehr kieseisdure—- oder tonerdereiche Schlacken
zeigen dagegen einen allmahlichen Ubergang
vom festen zum flissigen Zustande wéhrend
eines grolReren Temperaturintervalles. In sol-
chen Fallen kann diejenige Temperatur bestimmt
werden, in welcher das Erweichen beginnt. Wenn
man die Schlacken in Form eines Segerkegels den
Versuchsbedingungen unterwirft, kann die Tem-
peratur, in welcher der Kegel niederbricht, als
Vergleichstemperatnr dienen, um die Schlacken
nach ihrer Schmelzbarkeit zu ordnen. Die grund-
legende Bedingung dafir, dai? die erhaltenen Daten
vergleichsfahig sind, ist, da3 die Versuche stets
ausgefnhrt werden unter gleichen Bedingungen mit
Materialien, welche in erster Linie zu demselben
Feinheitsgrade zerkleinert worden sind.

Ein anderer Weg, denAkerman eingeschlagen
hat, besteht darin, durch kalorimetrische Ver-

wenn sie von der gewdhnlichen Temperatur bis
zu derjenigen erwarmt wird, in welcher die
Schmelzbarkeit eintritt. Hierbei ist allerdings
die verschiedene spezifische Warme der Schlacken,
die zwischen 0,29 und 0,32 liegt, zu berick-
sichtigen.

Verfasser gibt nun einen kurzen Uberblick
Uber die Art der bekannten vorziglichen Ver-
suche von Akerman und von Gredt und fiigt
hinzu, dal} seine Arbeit ausgefihrt worden sei
auf Anregung des Prof. Le Chatelier in dem
Laboratorium des ,,College de France”. Er gibt
sodann eine genaue Beschreibung der fir die
Durchfihrung der Versuche angewendeten Me-
thode. Die zu untersuchenden Schlacken wurden

auf gleichen Fein-
heitsgrad  gepulvert,
0 dal das Pulver
vollstandig hindurch-
ging durch ein Sieb
Nr. 100 (mit 1370
Maschen auf 1 gam),
dagegen vollsténdig
zurtickblieb auf einem
Sieb Nr. 150 (mit 3080
Maschen auf 1 gcm).
Aus den Schlacken
wurden nun in einer
néher beschriebenen
Weise dreiseitige Py-
ramiden geformt von
2,5 cmHdheund 1.am
Lange der Gund-
kanten. Diese Py-
ramiden wurden an
der Luft getrocknet und dann entweder in einem
Fletcher-Ofen fir Temperaturen bis 1450°
oder in einem Deville-Ofen fir Temperaturen
Uber 1450° gleichzeitigmit Segerkegeln erhitzt,
und durch Beobachtung des Schmelzvorganges
dieser Kegel die Temperatur bestimmt, in wel-
cher die Schmelzbarkeit der Schlacke eintrat.
Der Verfasser erwdhnt an dieser Stelle der Ar-
beit, dal? er vielfaltig zwei Versuchskegel gleich-
zeitig erhitzt hat, deren einer aus Schlacke be-
stand, die bereits friher geschmolzen worden
war, wahrendder andere ans den einzelnen
Schlackenbestandteilen in inniger Mischung der-
selben hergestellt wurde zu dem Zwecke, den
Unterschied zwischen der Schmelztemperatur und
der Bildnngstemperatur festzustellen. Er fuhrt
eingehend die Resultate von zwei Versuchen an,
deren erster durchgefihrt wurde mit einer
Schlacke, der Formel SiO2 2Ca0O entsprechend.
Beide Kegel waren bei 1430° noch nicht er-
weicht, fielen aber beim Abkiihlen zu Pulver
auseinander, wahrend bei 1460° beide Kegel
gleichzeitig schmolzen. Bei 1430° war also
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Tabelle 1. Segerkegel.
Nr Temp. NE. Temp. N Temp. NS Temp.
o C. o C. o C. 0C.
07 1010 5 1230 16 1450 27 1670
06 1030 6 1250 17 1470 28 1690
05 1050 7 1270 18 1490 29 1710
04 1070 8 1290 19 1510 30 1730
03 1090 9 1310 20 1530 31 1750
02 1110 10 1330 21 1550 32 1770
01 1130 11 1350 22 1570 33 1790
1 1150 12 1370 23 1590 34 1810
2 1170 13 1390 24 1610 35 1830
3 1190 14 1410 25 1630 36 1850

4 1210 15 1430 26 1650

eine Sinterung eingetreten, die etwa dem Sinter-
brennen von Zement entsprach, wéhrend bei
1460° die Schmelzung eintrat. Der zweite
Versuch wurde mit Kegeln aus Kalkaluminat
durchgefiihrt, welches nach der Formel A1203
1,8 CaO in dleicher Weise hergestellt worden
war. Beide Kegel schmolzen bei 1420°. Aus
diesen Versuchen nul3 also gefolgert werden,
dall in diesen Fallen die oben angefihrte
Plattnersche Regel nicht gilt, und es bleibt
dahingestellt, ob die vorliegenden Versuche
dieses abweichende Resultat nur deshalb ergeben
haben, weil die die Schlacken bildenden Sub-
stanzen hier auf3erordentlich fein gemischt waren.
Der Verfasser gibt an dieser Stelle der Arbeit
die vorstehende Tabelle 1, die in der Berliner
Porzellan-Manufaktur festgestellt worden ist und
in welcher zu den Nummern der jeweiligen Seger-
kegel die Temperaturen eingetragen sind, bei wel-
chen diebetreffendenSegerkegelschmolzen. Diese
Temperaturen wurden mittels des Le Chatelierschen
thermoelektrischen Pyrometers bestimmt. Dieser
Tabelle folgen nun eine Reihe weiterer Tabellen,
deren Resultate gleichzeitig durch Scliaulinien—
Diagramme erléutert werden, beziiglich welcher
wir auf die Originalarbeit verneisen.

Die Tabelle 2 erstreckt sich auf reine Ton-
erdesilikate und ergibt als bemerkenswertestes
Resultat, dal3 ein scharf markiertes Minimum
beim Silikat der Formel 10Sio2 Al2o3 liegt,
welches bei 1690° schmilzt. Das Diagramm
ist gezeichnet, indem der Prozentgehalt des
Silikates an Kieselsdure als Abszisse und die
zugehdrigen Schmelztemperaturen als Ordinaten
eingetragen wurden. In gleicher Weise ergibt
die Tabelle 3 nebst dem zugehdrigen Diagramm
die Schmelztemperaturen der Kalksilikate mit
drei hervorragenden Maxima, welche den Sili-
katen Sio2 CaO, SiOa2CaO und SiO2 3CaO
entsprechen, wéhrend 2wischen und jenseits
dieser Silikate vier deutlich markierte Minima
auftreton, die wohl als Schmelzpunkte eutek-
tischer Gemische angesprochen werden konnen.

Das tiefste Minimum dieser Tabelle zeigt
des 2,83fache Silikat mit der Schmelztempe-
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Tabelle 2. Tonerdesilikate.
Prozentuale Erwel-
Molekular-Formel Index* Zusammensetzung; chunga-
temp.
Sioa AlaOa o c.
SiOa, Ala 03 0,66 37,1 62,9 1890
15 . N 1,0 46,9 53,1 1850
2 . n 1,33 54,1 45,9 1830
2,5 , N 1,66 59,5 40,5 1810
3 n 2,0 63,9 36,1 1790
4 it 2,66 70,2 29,8 1770
5 i 3,33 74,7 25,3 1750
6 ji 4,0 78,0 22,0 1730
8 5,33 82,5 17,5 1710
10 6,66 85,5 14,5 1690
20 « 13,33 92,2 7,8 1760
SiOa —_ 100,0 1830
Sauerstoff der Saure.
* Index i
Sauerstoff der Basis.
"Tabelle 3. Kalksilikate.
Proze Otuale Schmelz. Erwel-
Molekular- Zuaaiamen- mwarme chungs-
Index setzung nach
Formel Aker- temp.
Sl0a CaO man « C.
SiOa, 8CaO . . 0,25 91,1 1515
SiO., 4 CaO . . 0,50 78,8 - 1460
Si0j, 3CaO . . 0,66 26,3 73,7 1500
2Si02 5 CaO . 0,80 30,0 70,0 1435
SiO», 2Ca0O - . 1,0 34,8 65,2 - 1460
3Si0Os, 4 CaO . 1,50 44,7 55,3 431 1425
12 SiOa, 13 CaO 1,87 50,0 50,0 475 —
SiOa, CaO. .. 2,0 51,8 48,2 472 1440
5 SiOa, 4 CaO . 2,50 57,2 42,8 446 —
10Si0a, 7 CaO 2,83 60,4 39,6 887 [
3Si0a, 2Ca0O . 3,0 62,0 38,0 396 1420
2SiOa, CaO . . 4,0 68,2 31,8 424 1450
2,5 SiOs, CaO. 5,0 72,8 27,2 — 1550
3Si0a, CaO .. 6,0 76,2 23,8 - 1750
GSiOa, CaO . . 12,0 86,5 13,5 - 1780
— 100,0 — — 1830

ratur von 1400°. Dieses Minimum stimmt
Uberein mit demjenigen der Akermanschen
Schmelzwérmezahlen, welche in diese Tabelle
eingefligt worden sind.

Tabelle 4 betrifft die Kalkaluminate. Im
Diagramm sind die Schlacken beziglich der
Abszissen nach dem Prozentgehalt an Tonerde
eingetragen. Es zeigen sich hier Maxima bei den
Temperaturen von 1460, 1430 und 1590°, die den
AluminatenAl2034Ca0, Ala03 3CaOu. A*0jCa0,
also den 0O,75fachen, 1fachen und 3fachen Alu-
minaten entsprechen. Merkwirdigerweise zeigen
das 15- und 2faclie Aluminat mit den Formeln
AL032Ca0 und 2Al2033Ca0 im Diagramm
nicht, wie man erwarten sollte, Maxima, son-
dem die tiefsten Minima der ganzen Tabelle.
Dem weitaus schwierigeren Gebiete der Silikate
2wischen den drei Korpern Kieselsdure, Tonerde
und Kalk ist die Tabelle 5 gewidmet, deren
Diagramm nicht ganz die Ubersichtlichkeit der
vorhergehenden zeigen kann, da die Abszissen

2
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Tabelle 4. Kalkaluminate.
Proze ntuale Erwel-
Molekular-Formel ludex tilctzung Chérr%a'
Alaq' CaO o C
AlaOs, 12CaO .. 0,25 13,2 86,8 1440
AlaOs, 6CaO . . . 0,50 23,3 76,7 1435
Al103, 4CaO . .. 0,75 31,2 68,8 1460
AlaOs, 3,25Ca0 . 0,92 35,9 64,1 1440
AlaOs, 3CaO ... 10 37,8 62,2 1430
AlaOs3, 2CaO . .. 1,50 47,6 52,4 1400
AlaOs, 1,9Ca0O . . 1,57 48,9 51,1 1410
AlaOs, 1,8Ca0O . . 1,66 50,0 50,0 1420
2Ala0Os, 3CaO .. 20 54,8 45,2 1395
6 ALO3, 6CaO . . 2,50 60,3 39,7 1430
AlaQsz, CaO . . .. 3,0 64,5 35,5 1590
3A1203 2,75Ca0O 3,27 66,5 33,5 1560
4Al1i03, 3CaO .. 40 70,8 29,2 1600
5 ALOs3, 3CaO .. 5,0 75,2 24,8 1750
2Ala03, CaO .. . 6,0 78,5 215 1850

lediglich nach dem Prozentgehalt der Kiesel-
sdure geordnet werden konnten, obgleich drei
verdnderliche Grofen vorhanden waren. Der
Verfasser hat versucht, diesem Mangel dadurch
abzuhelfen, dald3 er die Tabelle in vier Unter-

Tabelle 5. Kalktonerdesilikate.
Prozentuale
Molekular-Formel ZUSG]’TTT'EI’\SE‘ZUHQ
SiOi | AlaCa ! CaO
i (index) = 05
SiOb 4Ca0...cccceeeeeiieine 21,2 78,8
5,56Si0a, AlaOa, 19CaO .. 22,0 6,8 71.2
3,5Si0a, AlaOs, IICaO .. 226 11,0 66,4
2,25Si0a, AlaOs, 6Ca0O . . 23.6 17.8 58.6
1,5Si0a, Al103, 3Ca0O. .. 250 28.3 46.7
1,25Si0a, AlaO3, 2CaO . . 259 35.3 38.8
1 1,125Si0a, AlaOs, 1,5CaO 26.6 40,2 33.2
SiOa, AlaOs, CaoO ............ 275 46.8 25,7
30.6 494
i= 1
SiOa, 2C a0 ...cccovvvverriee. 34.8 65.2
37,4 10,32 52,28
3SiOa, Ala03, 3CaO. ... 40,0 227 373
2,5Si0a, AlaOs, 2CaO 41.2 28,1 30,7
2SiOa, AlaOs, CaO 43.2 36.7 20,1
46.9 53,1
i= 2
SiOa, Cal ..ccoccevveeieeene 51.8 48,2
14SiOa, AlaOs, 11CaO .. 539 6,5 39.6
6tii0a, AlaOs, 3CaO ... 57,1 16,2 26.7
5SiOa, AlaOs, 2Ca0O. ... 583 19,8 21,9
4SiOa, Al203, CaO 60.3 25,6 14,1
63.9 36,1
i= 3
3Si0a, 2Ca0 ..ccceeveeieeeen, 62,0 38,0
21 SiOa, AlaOs, 11 CaO 63.7 51 31,2
9SiOa, AlaOs, 3CaO .. .. 66.7 12,6 20.7
7,5Si0a, AlaOs, 2Ca0O. .. 67.8 15.3 16,9
6Si0Oa, AlaOs, CaO .... 69.5 19,7 10.8
4,5Si0a, AlaOsS....ccceceeeiens 726 274

Untersuchungen Uber die Schmelzbarkeit von Hochofenschlacken.

25. Jahrg. Nr. 23.

abteilungen teilte, und zwar jeweils fur das
0,5 fache, 1fache, 2fache und 3fache Silikat. In
drei weiteren Tabellen und Diagrammen, die
jeweils nach anderen Gesichtspunkten geordnet
sind, gibt Boudouard sodann noch eine sehr
betrachtliclieZzahl der Schmelzpunktsbestimmungen
von Tonerde-Kalk-Silikaten, deren prozentuale
und stéchiometrische Zusammensetzung gleich-
zeitig angegeben werden. Beziglich dieser Ta-
bellen mul3 hier indessen auf das Original ver-
wiesen werden, da unmittelbar praktische Schlul3-
folgerungen aus denselben nicht zu ziehen sind.
Von auf3erordentlich grof3er Bedeutung erscheint
dem Referenten dagegen ein abschlief3endes
Dreiecks-Diagramm, welches nach dem Vorgang
Howes gestattet, in einer Ebene lediglich durch
Bezeichnung eines  Punktes in derselben alle
moglichen Schmelzprodukte aus den drei Korpern
Kieselsdure, Kalk und Tonerde nebeneinander
ordnungsgeméld zu gruppieren. Indem Boudouard
nun durch Temperaturkurven die jeweiligen
Schmelzpunkte der einzelnen Korper an den
deren Zusammensetzung entsprechenden Punkten
des Diagramms eintrégt, erhélt er ein Uber-
sichtliches und anschau-
liches Bild wvon der
Schmelzbarkeit aller aus

Molckular- Gewlchta- Ernel- dlm drel KonStItuenten
Verhé'\ltrjls Yerhaltflls churga— herste"baren Schrmlz_
pae) Ac'zg ti"g produkte.  Dieses Dia-
gramm kann somit als
ein  Schmelzpunkts-Dia-
1460 gramm aller mdglichen
0,053 0,095 1450 Schlacken, die aus Kiesel-
0,091 0,165 134318 saure, Kalk und Tonerde
0,166 0,303 ; -~
0333 0606 1455 bestehen, t_)ezelchnet wer
050 0909 1490 den und gibt deshalb ein
0,66 1,21 1460 aullerordentlich  inter-
1,0 1,82 1500 essates Bild von der
>1890 Schmelzbarkeit der Hoch-
ofenschlacken, deren we-
1460 sentlichste Bestandteile
0,197 1380 bekanntlich die genann-
0,333 0,606 1345 ten drei Korper bilden.
0,50 0,909 1370 Es sei dem Referen-
1,0 1,82 1510 A

1850 tgn gestattet, einige er-
lauternde Worte (ber
dieses Diagramm hier ein-

0001 0165 1;11318 zufiigen (vergl. S. 1352).
0333  obos 1300 S Zeigt ein gleich-
050 0909 1350  Seitiges Dreieck, in dem
1,0 1,82 1470 durch Unterabteilungen
1790 parallel jeder Dreiecks-
seite jede Hohe des Drei-
ecks in zehn (gleiche

1420 . o .

0,091 0165 1380 Teile geteilt ist. Die
0,033 0,606 1325 obere Spitze ist mit
0,50 0,909 1390 SiO2— 100 bezeichnet,
1.0 182 W de linke Ecke mit CaO

100, die rechte Ecke
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mit Al2o3 = 100. Das bedeutet, dal3 an diesen
drei Ecken die Schmelzpunkte von Kdrpern ein-
getragen werden miil3ten, die ausjeweils 100 /o
Kieselsdure oder Kalk oder Tonerde bestehen.
Von der Spitze nach der gegenuberliegenden
Seite zu werden entsprechend den jeweiligen
zehn Unterabteilungen digjenigen Schmelzprodukte
einen Punkt finden, der der prozentualen Zu-
sammensetzung der betreffenden Korper ent-
spricht, so da3 schlieBlich auf den &uleren
Dreiecksseiten die Schmelzpunkte derjenigen Ver-
bindungen aufgetragen werden, die nur aus zwei
Konstituenten bestehen, so z. B. auf der Seite,
welche die Dreiecksecke SiOa mit der Ecke CaO
verbindet, die Schmelzpunkte aller reinen Kalk-
silikate, auf der Dreiecksseite, die die Ecke SiU2
mit der Ecke Al203 verbindet, die Schmelz-
punkte der reinen

Tonerdesilikate, und
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Zweifel dartber, dal3, z. B. bei den Bisilikaten,
die Tonerde ausschliellich als Base in der Ver-
bindung enthalten ist, wahrend sie bei den Alu-
minaten und denjenigen Silikaten, welche etwas
basischer als das 0,66fache Silikat sind, wahr-
scheinlich als Saure gegeniber dem Kalk in
Bindung getreten ist. Da nun eine scharfe
Grenzlinie, von welcher an die Tonerde lediglich
als Saure oder als Base in Bindung tritt, nicht
aufgefunden werden kann, o ist die Vermutung
gerechtfertigt, dal gewisse Ubergangs-Silikat-
verbindungen bestehen, in welchen die Tonerde
lediglich als neutraler Korper wvorhanden ist.
Detaillierte Nachpriiffungen ergeben allerdings,
dal3 die hier der Einfachheit wegen geradlinig
angenommenen Verbindungslinien zwischen den
einzelnen markanten Punkten der Dreiecksseiten
im Innern des Dia-
gramms nicht voll-

.
auf der CaO—AI203- SIO™ 1o kommen geradlinig ver-
Seite die Schmelz- laufen. Doch sind die
punkte der Kalkalu- Abweichungen  nicht
minate. Wenn man bedeutend genug, um
nun in diesem Dia- bei einem Bilde, wel-
gramm, wie dies der ces nur de An
Ubersichtlichkeit we- schauung erleichtern
gen in der besonderen soll, zu einem Ver-
nebenstehenden Drei- zicht auf die gerade
ecksfigur  geschehen Linie zu zwingen.
ist, auf der Seite der Wenn man nun die
Kalksilikate den Punkt beiden Diagramme mit-
des 0,66 fachen, 1fa- einander vergleicht, o
chen, 1,5fachen und ergibt sich zunachst,
2 fachen Silikates mar- da3 das auffallende
kiert und die gleichen GO 066 1 15 2fach. A1203*100 Schmelzpunkts-

Punkte auf der Seite
der reinen Tonerde-
silikate mit den gleichnamigen Punkten der Kalk-
silikate durch gerade Linien verbindet, so bekommt
man im Innern des Dreiecks alle digjenigen Punkte
durch die geraden Linien markiert, die den-
jenigen Kalk-Tonerde-Silikaten entsprechen, die
gleiche Silizieruugsstufen haben, wenn man an-
nimmt, dal3 bei ihnen die Tonerde ausschliel3-
lich als Base gebunden ist. Markiert man die
gleichen Punkte auf der Linie der Kalkaluminate
und verbindet dieselben durch gerade Linien mit
den entsprechenden Punkten der Kalksilikate,
0 deuten diese Linien im Innern des Diagramms
diejenigen Stellen an, auf welchen die Kalk-
Tonerde-Silikate die entsprechende Zusammen-
setzung haben, wenn man die Tonerde aus-
schlieBlich als Sdure in Rechnung stellt; wver-
bindet man endlich die genannten Punkte der
Kalksilikate durch gerade Linien mit der Al>Gj-
Spitze, s0 umfassen diese Linien im Innern des
Dreiecks die Silikate der durch die Linien an-
gedeuteten Zusammensetzung unter der Voraus-
setzung, dal3 man die Tonerde als neutralen
Korper in Rechnung stellt. Es besteht kein

Kal/k- Aluminaie

minimum im oberen
Drittel des Dreiecks
mit einem Schmelzpunkte von 1300° anndhernd
auf der Linie der zweifachen Silikate liegt, bei
denen die Tonerde als Base gerechnet ist. Das
stimmt vollstandig mit der Erfahrung Uberein,
die beim Hochofenbetriebe die Bisilikatschlacken
als leichtest schmelzbare Schlacken erwiesen
hat. Daf} der tiefste Punkt fast in der Mitte
2wischen den beiden Seiten liegt, weist auf das
Vorhandensein eines eutektischen  Gamisches
2wischen Kalk- und Tonerde-Silikaten hin.
Diesem bei 1300° schmelzenden eutektischen
Gemische wére also nach dem Diagramm an-
ndhernd die Zusammensetzung 53 bis 57 %o
Si0,, 25 his 30uo CaO und 17 bis 19%
Al20s zuzuschreiben. Mit steigendem Tonerde-
gehalt steigt, wie das Diagramm zeigt, die
Schmelztemperatur rasch, wahrend nach der Kalk-
seite hin ein wesentlich langsameres Ansteigen
der Schmelztemperatur zu konstatieren ist, wes
wiederum mit der praktischen Erfahrung voll-
kommen Ubereinstimmt. Das Diagramm zeigt
nun eine weite, fast ebene Flache zwischen den
die Schmelztemperatur von 1400° und diejenige
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von 1500° bezeichnenden Schmelzpunktskurven,
welche nach der Seite der Kalkaluminate hin
sich an ein z2weites Minimum anschlief3t, das
deutlich den EinfluR der als Sdure in die
Schmelzprodukte Ubergegangenen Tonerde er-
kennen l43t. Die oben erwdhnte fast ebene
Flache zwischen 1400 und 1500° wird nach
der Seite der reinen Tonerdesilikate hin wvon
der 1500°-Linie begrenzt, die in einer be-
achtenswerten Erweiterung der Ebene auf einer
erheblichen Strecke direkt nach der AlOS-
Spitze hinweist, das heil3t mit anderen Worten:
Der Schmelzpunkt eines Kalk-Tonerde-Silikats
adndert sich nicht, wenn, wvon der Zusammen-
setzung 28 °/° Kieselsdure, 25 °/0 Kalk und
47 °/° Tonerde ausgehend, der Tonerdegehalt
bis auf 62 % wachst, vorausgesetzt, dal} das
relative Verhéltnis zwischen Kalk und Kiesel-
sdure hierbei nicht verandert wird. Dieses auf-
fallende Resultat kann nicht gut anders erkléart
werden als dadurch, da3 die von dem Prozent-
gehalt 47 bis 62 %0 zu demSilikat hinzutretende
Tonerde nicht in chemische Verbindung mit den
vorher vielleicht untereinander gebundenen
Korpern tritt, sondem lediglich als neutraler
Korper in der Schmelze aufgelést oder gewisser-
malBen als Niederschlag suspendiert erhalten
wird. Bei noch stirkerem Anwachsen der Ton-
erde macht sich naturgemél die auRerordentliche
Schwerschmelzbarkeit der reinen Tonerde rasch
geltend. Boudouard hat, um die Ergebnisse
des Dreiecksdiagramms noch anschaulicher zu
gestalten, dasselbe korperlich ausgestaltet, in-
dem er, von dem Dreieck als Grundflache aus-
gehend, die einzelnen Schmelztemperaturen im
Raume als Ordinaten auftrug und so einen Korper
erhielt; in zwei .anderen Diagrammen gibt er die
zugehdrigen Aufrisse dieses Korpers, nachdem er,
der Linie des Kalkgehaltes von 50 °/° ent

Zuschriften an

(Fur die unter dieaer Rubrik erscheinenden Artikel

Zur Beschleunigung

Der Landtagsabgeordnete Hr. Macco hat in
einem, in Heft 22 vom 15 November d J. unter
der Bezeichnung ,,.Der Wagenmangel“ verdffent-
lichten Artikel u. a. darauf hingewiesen, dal in
den Jahren 38% bis 1908 die Leistung
der Guterwagen auf den preuf3ischen
Staatsbahnen an gefahrenen Kilo-
metern, auf eine Achse berechnet, sich
vollstandig gleich geblieben ist.

Zuschriften an die Redaktion.

25. Jahrg. Jsr. 23.

sprechend, einen senkrechten Schnitt durch
den erwdhnten Korper gefihrt hat.

Wir geben nachstehend einen Auszug aus
den Schlulbemerkungen der Arbeit, in welchen
Boudouard die erhaltenen Resultatezusammenfal3t.

|. Die Erweichungstemperaturen von Schlacken,
welche ich wédhrend des Laufes dieser Unter-
suchungen beobachtet habe, konnen praktisch
als deren Bildungstemperaturen betrachtet werden.
Zahlreiche Beobachtungen zeigen, dal dieetwaigen
Differenzen zwischen diesen beiden Temperaturen
nicht groRer sind, als den Versuchsfehlem bei
diesen hohen Temperaturen entspricht. In Hoch-
dfen, in welchen die Schlackenbildner nicht innig
gemischt und in mehr oder weniger grof3en
Stiicken angewendet werden, liegt die Schlacken-
bildungstemperatur dagegen zweifellos hther als
die Schmelztemperatur. Fir eine gegebene
Schlacke kann daher die Schmelztemperatur,
welche ich beobachtet habe, betrachtet werden
als die niedrigste Bildungstemperatur derselben.

I1. Die Schmelzbarkeitskurven geben durch
ihre Maxima einen neuen Beweis von der Exi-
sternz der bestimmten Verbindungen nach den
Formeln: SiU2 CaO, SiOa2CaO, SiO;;3Ca0;
Ah3Ca0, Alg0z2Ca0, AloOs 3Ca0.

I1l. Ein Dreiecksdiagramm, in welches zahl-
reiche Kurven eingetragen sind, diente zur Zu-
sammenstellung aller unserer Kenntnisse Uber
die Schmelzbarkeit der Tonerde-Kalk-Silikate.
Dasselbe ermdglicht dem Hittenmann ohne
Schwierigkeit, die Schmelztemperatur eines ge-
gebenen Tonerde—Kalk-Silikates zu bestimmen,
und das kann von eminenter praktischer Be-
deutung sein, wenn es sich darum handelt, bei
einem Wechsel des Mdllers eines Hochofens mit
Sicherheit die neue Schlacke auf der Schmelz-
temperatur der vorhergehenden zu halten.

Mettiesius.

die Redaktion.

tbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

des Wagenumlaufs.

Wie aus der nachfolgenden Ubersicht her-
vorgeht, hat dies auch in ziemlich gleicher
Weise wahrend des halben Jahrhunderts 1851 bis
19 stattgefunden. In dieser ganzen Zeit hat
also jede Achse des gesamten Wagenparks, der
jetzt ungefdhr 234000 offene Giiterwagen umfal3t
und einen Wert von mehr als eine halbe Milliarde
Mark hat, an jedem der 300 Betriebstage nur
493 bis 55 km zuriickgelegt. Da hierzu bei der
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Jahr Kilometer Jahr Kilometer Jahr Kilometer
1851 14 318 1861 14 880 1871 15 410
1852 16 338 1862 15 540 1872 15 067
1853 15 198 1863 15 113 1873 15 098
1854 15 803 1864 16 065 1874 14 979
1855 15 030 1865 16 051 1875 14 563
1856 14 490 1866 15 518 1876 14 353
1857 15 315 1867 15 704 1877 14 835
1858 14 723 1868 16 125 1878 14 570
1859 13 350 1869 16 043 1879 15 182
1860 14 333 1870 15915 1880/81 13 868

i. Durchschn. 14 890 15 701 14 793
taglich 49,6 52,3 49,3

ublichen Giterzuggeschwindigkeit hdchstens drei
Stunden erforderlich sind, so haben sich somit
die Wagen taglich nur drei Stunden auf der
Fahrt, dagegen 21 Stunden auf den Stationen be-
funden.

Auf anderen deutschen
Ubrigens die Verhaltnisse ahnlich;
sischen Staatsbahnen sogar

den Bahnen sind

auf den sach-

noch erheblich un-

gunstiger. Es betrug namlich im letzten Be-

richtsjahr die durchschnittliche Umlaufsstrecke

einer Gilterwagenachse auf den
WirttembergischenStaatsbahnen 17 723 km
Bayerischen » 17 088 »
PreuRisch-Hessischen » 16 764 »
Badischen » 16160 »
Sachsischen ” 12 304 »
Deutschen Privatbahnen 14034
Auf allen deutschen Bahnen 16 336

”

Auf die Uberaus geringe Leistung der Guter-
wagen habe ich in betreff der Jahre 1851 bis

Mitteilungen aus dem Eisenhuttenlaboratorium.
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Jahr Kilometer Jahr Kilometer Jabr Kilometer
1881/82 14887 1891/92 16 659 1901 15 667
1882,83 15285 1892/93 15913 1902 16 809
1883/84 15933 1893/94 16201 1903 L6 764
1884/85 15520 1894/95 16 124
1885/86 14846 1895/96 16721
1886/87 15202 1896/97 16 653
1887/88 15880 1897/98 16 745
1888/89 16 665 1898/99 16 675
1889/90 16 894 1899 16814
1890/91 17 217 1900 16 566
15 833 16 507 16 413
52,8 55 54,7

1872 zum erstenmal vor 30 Jahren in der von
1875 verdéffentlichten Schrift ,Uber den
Kohlenverkehr auf den preuflischen Staatseisen-
bahnen® liingewiesen,

mir

und demnéachst Uber die
Ergebnisse des abgelaufenen halben Jahrhunderts
in der im Vorjahr veroéffentlichten Schrift ,Uber
die ErmafRigung der Gutertarife”,
schiedenen Zeitschriften.

Bisher haben jedoch diese Hinweise weder
bei den Bahnverwaltungen,
kehrsinteressenten gefunden; auch
steht eine Beschleunigung des Wagenumlaufes
auf den deutschen Bahnen nicht in Aussicht, da
das sogenannte Heidelberger Programm diesen
Punkt ganz unerwahnt 148t und als Hauptzweck
der zu begrindenden Eisenbahn-Betriebsmittel-

sowie in ver-

noch bei
Beachtung

den Ver-

gemeinschaft die groBtmaodgliche Beseitigung
der wirtschaftlich schéadlichen Leerlaufe be-
zeichnet. Schwabe>

Geh. Hcglerungarat a. 1).

Mitteilungen aus dem Eisenhuttenlaboratorium.

Uber Vanadinbestimmungen.
Von Dipl.-Ing. W. Heike.

Haufiger als man allgemein glaubt, finden sich
kleinere Mengen Vanadin in Eisenerzen und dem
aus solchen Erzen dargestellten Roheisen, wah-
rend es beim Verfrischen des Roheisens ganz
oder zum groBten Teil in die Schlacke geht.

Da ein EinfluR jenes kleinen Vanadingehaltes
auf das Verhalten des Eisens nicht zu erkennen
war, die fruheren Methoden zur Bestimmung des
Vanadins auch sehr umstandlich und unzuver-
lassig waren, schenkte man dem Gegenstédnde
wenig Beachtung. Erst neuerdings hat der Wett-
bewerb der Eisenwerke in der Verbesserung ihrer
Stahlsorten dazu gefuhrt,
mente mehr

dalR man diesem Ele-

wieder Interesse entgegenbringt,

wreil man gefunden hat, dalR Vanadin einen &hn-
lichen, aber in gewisser Hinsicht noch gunsti-
geren EinfluR auf die Eigenschaften des Stahles
auslUbt als Nickel, Chrom, Wolfram oder Molyb-
dan. Und sicherlich hatte die Herstellung von
Vanadinstahl schon einen viel gréfReren Umfang
angenommen, als es bisher der Fall
nicht der hohe Preis
Schranke setzte.

ist,
dem eine

wenn
des Vanadins

Verschiedene Verfahren fur die Bestimmung
des Vanadins sind vorgeschlagen wrrden,
dem man anfing,

seit-
es far jene Zwecke zu ver-
wenden.

In Erzen kann die Bestimmung so ausgefihrt
werden, dalR man die zu untersuchende Probe
mit Natriumkaliumkarbonat schmilzt. Zieht man
diese Schmelze mit heiBem Wasser aus, so geht

das Vanadin als Kalium- und Natriumvanadat in



1358 Stahl und Eisen.

Lésung und kann von dem ungeldst bleibenden
-werden. Das Filtrat wird
mit metallischem

Eisenoxyd abfiltriert
mit Schwefelsdure angesauert,
Zink versetzt und zum Sieden erhitzt;
dabei entwickelnde Wasserstoff reduziert die
Vanadinsdure zu Vanadinoxyd, vV jo*. Durch dar-
auf folgendes Titrieren mit Kaliumpermanganat
wird das Vanadinoxyd wieder in Vanadinsaure
verwandelt. Man hat den Titer der Chamaéaleon-
l6sung auf Eisen mit 0,305 zu multiplizieren, um
den Titer auf Vanadin zu erhalten. *

Auf einigen Werken bestimmt man das
Vanadin kolorimetrisch: Man versetzt die durch
Schitteln mit Ather vom Eisen befreite schwefel-
saure vanadinhaltige Ldésung mit Wasserstoff-
superoxyd, worauf diese je nach der vorhandenen
Vanadinmenge rotlich gelbe bis blutrote
Farbung annimmt, héchstwahrscheinlich von der
Bildung einer Ubervanadinsiaure herriihrend.
AuBRerdem stellt man sich eine Normallésung her

der sich

eine

von bekanntem Vanadingehalte, entnimmt hier-
von fur jeden Versuch eine bestimmte Menge
und bringt genau wie bei jener Probe die
charakteristische Farbe hervor. Die in beiden

Fallen auf gleiche Weise erzeugten Farbentdne
werden im Kolorimeter miteinander ver-
glichen.

In Ledeburs ,Leitfaden fir Eisenhtttenlabo-
ratorien”, 6. Aufl., Seite 113 ist fur die Vanadin-
bestimmung im Eisen ein Verfahren vorgeschlagen,
bestimmt hauptsachlich zur Trennung und quan-
titativen Ermittlung von Chrom und Vanadin:
Das Eisen wird unter moglichstem Abschlufz der
Luft in ganz verdunnter Salzsdure gelést und
dann werden Chrom und Vanadin von dem Eisen
und Mangan durch Neutralisieren der Lésung mit
Baryumkarbonat getrennt. Der das Chrom und
Vanadin enthaltende Rickstand wird mit Natrium-
kaliumkarbonat und Salpeter geschmolzen, und
beim Ausziehen der Schmelze mit heilem Wasser
gehen beide als Chromate und Vanadate in Lésung.
Nach dem Abfiltrieren trennt man im Filtrat das
Chrom vom Vanadin durch Ammoniak, nachdem
man zuvor mit Salzsaure und Alkohol reduziert,
und einige Kubikzentimeter Ammoniumpliosphat
hinzugefiigt hat. Das Chrom fullt als Ohrom-
phosphat aus und kann jetzt mafanalytisch be-
stimmt werden. Das in Ldésung befindliche Va-
nadin fuhrt man durch Zufugen von Schwefel-
ammonium in das Sulfosalz Uber und fallt es
hierauf durch Ansduern der Sulfosalzlésung mit
Essigsadure als Sulfid. Das Vanadiumsulfid geht
beim Gluhen an der Luft in Vanadinsadure uUber.

Neuerdings hat Campagne** in den ,Be-
richten der Deutschen chemischen Gesellschaft”
1903 Seite 3164 folgendes Verfahren empfohlen:

nun

*Ledebur: ,Leitfaden fur Eisenhitten-
laboratorium® 6. Aufl. S. 45.

** Vergl. auch ,Stahl und Eisen“ 1904 S. 834.
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Man ldst die Eisenprobe in Salpetersédure, scheidet
aus der Loésung der Chloride in Salzsdure das
Eisen durch Schitteln mit Ather ab und redu-
ziert durch mehrmaliges Eindampfen mit konz.
Salzsaure die Vanadinsdure zu V20J. Nachdem
schlieBlich die noch vorhandene Salzsdure durch
Schwefelsdure vertrieben ist, wird die bis auf
60 bis 70° auf 300 ccm verdinnte
Lésung mit Kaliumpermanganat titriert. Der
Titer der Chamaleonlésung auf Vanadin ist hier-
bei 0,914 X Eisentiter.

Von diesen vier Verfahren sind die
letzterwadhnten jetzt hier im Eisenhuttenlabora-
torium im Gebrauch, und es sei mir erlaubt,
einige Zahlen mitzuteilen, welche die Brauchbar-
keit derselben dartun:

erwarmte,

beiden

Reduk- Verfah- Verfah-
tion des kolori- ren nach e nach
V20 6mlit Ledeburt
Zn und mMetrich  Leltf. Cam-
H3804 S. 113.  pagne
Eisenerz........ 0,07
Frisch feuerschlacke. 1,40 1,46
gr. Roheisen mit 0,14 Cr 0,15 0,21 0,21*
Stahl mit 0,02 Cr 0,24 0,27 0,27
0,42 0,54 0,54
mResul- 25 80
. . tate sehr y
Ferro-Vanadin . . . j ver- 2570
schieden

Mau ersieht zunéchst, dal das Campagnesche
Verfahren gegeniber dem zuerst erwahnten (Re-
duktion der Vanadinsdure durch Wasserstoff und
Titrierung mit Kaliumpermanganat) héhere Werte
liefert; es fallt eben, was schon langer bekannt
ist, die Reduktion der VsOs zuVaO* nicht immer
ganz vollstandig aus. Hingegen zeigen die Werte
der beiden letzten Spalten fur Roheisen und Stahl
gute Ubereinstimmung. Die kolorimetrische Probe
liefert zu niedrige Ergebnisse, denn die nach den
beiden anderen Methoden erhaltenen Zahlen
missen doch wohl auf Grund ihrer guten Uber-
einstimmung wie auch der nachfolgend ange-
fiuhrten Versuchsresultate mit reiner
Vanadinsaure als der Wirklichkeit entsprechend
angenommen werden. Ganz besonders ist noch
darauf hinzuweisen, dalR das Campagnesche Ver-
fahren sich auch sehr gut fur die Untersuchung
hochhaltiger Ferro-Vanadin-Legierungen eignet.

Um .die Grundlosigkeit des manchen
Seiten gegen die Campagnesche Methode ge-
auBerten Vorwurfs, sie liefere zu hohe Ergebnisse,
zu beweisen, stellte ich einen Kontrollversuch
mit chemisch reiner Vanadinsdure an. Die Va-
nadinsdure hatte einen Wassergehalt von 38,78 °/®;

chemisch

von

sie wurde reduziert, wie Campagne angibt, und
* Verfahren nach Ledeburs ,Leitfaden”
Seite 113; jedoch wurde nach Abscheidung des

Chroms
sondern mafanalytisch nach Campagne bestimmt.

das Vanadin nicht gewichtsanalytisch,
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dann wieder durch Titrieren mit Kaliumperman-
ganat in Vanadinsdure zuruckverwandelt.

Es ergraben sich 61,10 °/« Vanadinsaureanhydrit
(theoret. 61,22 %) Die Differenz der drei Ver-
suchsresultate ging nicht dber 0,1 °/° hinaus.
Wohl aber findet man zuviel, wenn aufler Vanadin
noch erhebliche Mengen Chrom zugegen
sind, wahrend wenig Chrom im Verhaltnis zum
Vanadin keinen bemerkenswerten EinfluR auf das
Resultat auszuiiben scheint. Campagne* hat den
Vorschlag gemacht, man solle bei Anwesenheit
von Chrom nicht heiB, sondern kalt titrieren.
Dabei ergibt sich jedoch der Ubelstand, daR die
Reaktion ganz auflerordentlich langsam verlauft

von

und ein Titrieren unter diesen Verhaltnissen bei-
nahe ausgeschlossen ist. Der gleiche Nachteil,
dal? bei Vorhandensein von Chrom sich MiBstéande
geltend machen, haftet auch der kolorimetrisclien
Methode an.

Man kann die Betrachtung dieser vier Ver-
fahren dahin zusammenfassen: In allen denjeni-
gen Fallen, wo Chrom nicht in erheblichen Men-
gen zugegen ist, kann das
sehr

Campagnesclie als
kurz und genau empfohlen werden; es
eignet sich, entsprechend angewendet, fur die
Untersuchung der Erze, Schlacken wund des
Eisens. Dagegen ist das ebenfalls sehr zuver-
lassige Verfahren nach Ledebur
den, wenn ein

dann anzuwen-
gréBerer Chromgehalt
Untersuchungsobjekt vorhanden ist. Die beiden
anderen sind diesen beiden Methoden entschieden
nachzustellen.
Eisenhittenlaboratorium der Kgl. Bergakademie
Freiberg i. S.

in dem

Beitrag zur Analyse von Eisenerz.

Bestimmung von Kieselséaure,
Strontian, Kupfer, Blei, Antimon, Arsen,
Mangan, Zink, Tonerde, Kobalt

Nickel, Kalk, Chrom, Magnesia,
Schwefelsaure und Phosphorséaure.

Baryt,

Eisen,
und

10 g des feingepulverten Erzes schmilzt man
mit der fanffachen Menge Kalium-Natriumkar-
bonat (bei Erzen, die viel Schwefelmetalle ent-
halten, I6st man in Kénigswasser), lost die Schmelze
mit verdinnter Salzsdure und verdampft auf dem
W asserbade zur Trockne. Man nimmt mit Salz-
sadure auf und filtriert den unléslichen Ruckstand
ab. Nach dem Auswaschen mit heilem Wasser
bringt man denselben in einen gewogenen Pla-
tintiegel, gluht und 'wéagt. Den Ruckstand ver-
setzt man mit FluRséure, verdampft, gliht und
wagt wieder. Die Differenz dieser Wagung mit
ergibt den Kieselsauregehalt.
Ein etwaiger Ruckstand kann bestehen aus

der vorigen

Baryum wund Strontiumsulfat sowie Spuren von
Eisen und Mangan. Man schmilzt denselben mit

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1905 S. 222.
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Natrium-Kaliumkarbonat, in verdinnter
Salzséure, bringt die Lésung und einen etwaigen
Niederschlag in ein Becherglas, kocht einige Zeit
und filtriert. Das Filtrat wird dem
gegeben. Zur Kontrolle

schlag glihen und wéagen.

Baryum-

l6st ihn

ersten bei-
kann man den Nieder-
Er kann bestehen aus
und Strontiumsulfat. Diese schwefel-
sauren Salze behandelt man wé&hrend 12 Stunden
unter haufigem Umrihren mit einer nicht zu ver-
dunnten Lésung von Ammoniumkarbonat, gielt
die Flussigkeit durch ein Filter ab und behandelt
den Rickstand noch mehrmals
karbonat.
und trennt

mit Ammonium-
Man wascht endlich mit Wasser aus
in dem noch feuchten Niederschlage
das unzersetzt gebliebene Baryumsulfat durch
kalte verdunnte Salzsdure von dem entstandenen
Strontiumkarbonat. Im Filter bleibt also alles
Baryumsulfat, welches man gliht und wagt. Die
salzsaure Loésung des Strontiumkarbonats wird
zur Verjagung der Salzsdure verdampft, in Wasser
geldst, gleiche Teile Alkohol wund verdinnte
Schwefelsdure (1:2) zugefigt und gekocht. Nach
12stundigem Absetzen wird der Niederschlag von
Strontiumsulfat filtriert, gegliht und gewogen.
Die von der Kieselsdure abfiltrierte Flussig-
keit bringt man in einen Literkolben, fallt bis
zur Marke und mischt. 500 ccm dieser Ldsung
versetzt man kochend mit Ammoniumbisulfit, bis
alles Eisenoxyd zu Oxydul reduziert ist, uud fallt
Kupfer, Blei, Antimon und Arsen mit Schwefel-
wasserstoff aus. Nach vollstandigem Absetzen
wird filtriert und das Filter mit dem Niederschlage
im Luftbade getrocknet. Nach dem Trocknen
bringt man die Sulfire in einen dem Niederschlag
entsprechenden Porzellantiegel, und nachdem man
die Filterasche hinzugefigt hat,
dieselben mit der bis funffachen Menge
Schwefelleber wéahrend 15 bis 20 Minuten auf
einer kleinen Gasflamme.

schmilzt man
vier-

Man laugt mit warmem
W asser aus, wobei alles Antimon und Arsen als
Antimon und arsensaures Natriumsulfit in Lésung
gehen, wahrend Blei und Kupfer als Schwefel-
metalle gefallt bleiben. Man filtriert die letzteren
im Luftbade. Im Filtrate fallt
man Schwefelantimon und Arsen mit verdinnter

ab und trocknet

Schwefelsdure, kocht bis zum Beginn der Blasen-
bildung, filtriert und wéascht mit heiBem Wasser
aus. Die getrockneten Schwefelmetalle von Arsen
und Antimon bringt man in einen Porzellantiegel
und nachdem man die Filterasche zugefligt hat,
dieselben mit konz. Salpetersaure
so lange, bis sie rein wei sind; dann bringt
man sie in eine Silberschale und schmilzt mit
reinem Atznatron 20 bis 25 Minuten lang. Um
das gebildete arsensaure Natron zu lésen, iiber-
gieBRt man die erkaltete Masse reichlich mit heiBem
W asser, ruhrt bestdndig mit einem mit Kautschuk
versehenen Glasstabe um wund gibt nach dem
Erkalten etwa 75 ccm Alkohol 0,83 spez.

Gewicht zu.

oxydiert man

von
Ist das ungeldst gebliebene antimon-
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saure Natron abgesetzt, so filtriert man dasselbe
ab und wéascht es vollstandig,
Mischung von gleichen Teilen Wasser und Alko-
hol, dann mit einer Mischung von drei Teilen
Alkohol und einem Teil Wasser aus. Das Filtrat
sduert man mit Salzsadure an, verjagt durch Kochen
allen Alkohol und dampft die Lésung auf etwa
50 ccm Man neutralisiert mit Ammoniak
und fallt mit Magnesiamixtur
aus. Nach vollstandigem Absetzen wird filtriert,
gegliht und gewogen. MgsAsaO 7 X 48,4 — °fo As.

Zur Bestimmung des Antimons
das antimonsaure Natron auf dem Filter mit einer

zuerst mit einer

ein.
alle Arsenséaure

lI6st man

Lésung von gleichen Teilen Salzsdure und Wein-
saure und fallt mit Schwefelwasserstoff. Der
Niederschlag, ein Gemenge von Schwefelantimon
und Schwefel, wird filtriert und getrocknet. Den
getrockneten Niederschlag bringt man in einem
Schiffchen in eine Verbrennungsréhre, leitet einen
Strom trockner Kohlensédure durch und erhitzt
den Niederschlag, bis kein Schwefel mehr ent-
weicht und das Gewicht des ruckstandigen
schwarzen Antimonsulfurs ShaSa konstant bleibt.
Sb.S3X 71,43= % Sb.

Die vorhin abliltrierten und getrockneten
Schwefelmetalle von Blei und Kupfer bringt man
in ein Becherglas, und nachdem man die Filter-
asche zugefugt hat, I6st man dieselben in konz.
Salpetersaure, setzteinige Kubikzentimeter Schwe-
felsdure zu und dampft die Lésung so weit ein,
bis weiBe Dampfe von Schwefelsdure auftreten
oder bis alle Salpetersdure ausgetrieben ist. Nach
dem Erkalten verdinnt man mit Wasser und lait
das gebildete Bleisulfat sich vollstdndig absetzen.
Das Bleisulfat wird auf ein gewogenes Filter
filtriert, zuerst mit schwefelsdurehaltigem Wasser,
dannmit Alkohol (dreimal) gewaschen (die Alkohol-
wascliung wird besonders aufgefangen), getrocknet
und gewogen. PbSO* X 68,32= % Pb. In die vom
Bleisulfat abfiltrierte Flussigkeit wird Schwefel-
wasserstoff geleitet, wodurch Kupfer ausgefallt
wird. Nach einstindigem Stehen wird filtriert
und mit salzsdurehaltigem Schwefelwasserstoff-
wasser ausgewaschen. Der Niederschlag wird
getrocknet und zuerst gelinde, dann starker bei
Luftzutritt gegliht und als Kupferoxyd CuO ge-
wogen. GuO X 79,85= % Kupfer.

Das Filtrat vom ersten Schwefelwasserstoff-
niederschlage wird mit konz. Salpetersadure ver-
setzt lind bis zur vollstdndigen Oxydation gekocht.
Sollten wagbare Mengen von Zink, Nickel und
Kobalt im Erz enthalten sein, so bringt man die
abgeklihlte Losung in einen 600 ccm fassenden
Kolben, fullt bis zur Marke, schiuttelt um und
nimmt hiervon 100 ccm = 1 g Substanz zur Be-
stimmung der anderen Metalle und Oxyde. Diese
100 ccm werden mit Ammoniumkarbonat
tralisiert und mit essigsaurem Ammon, Eisen,
Tonerde, Chromoxyd und Phosphorséaure
ausgefallt, gekocht und filtriert (A). Im Filtrate

neu-
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fallt man Mangan, Zink, Nickel und Kobalt
mit Schwefelammonium (B).

Dem Filtrate vom Schwefelamrnoniumnieder-
schlage setzt man zur Abscheidung des Schwefels
Salzsadure zu, kocht langere Zeit, filtriert den
zusammengeballten Schwefel ab und dampft das
Filtrat zur Trockne. Zur Trennung von Magne-
sia, Baryum-,Kalzium- und Strontiumoxyd
behandelt man den Rickstand mitreinem Alkohol
und setzt vorsichtig tropfenweise konz. Schwefel-
saure zu. Baryt, Strontian und Kalziumoxyd
bleiben als Sulfate zurick, wahrend Magnesium-
sulfat in Lésung geht. Nachdem der Niederschlag
sich vollstandig abgesetzt hat, filtriert man ihn
ab und wascht alle Schwefelsdure mit Alkohol
aus. Im Filtrate treibt man den Alkohol durch
Kochen aus, setzt Ammoniak zu und fallt die
Magnesia mit Phosphorsalzlésung. Die Sulfate
von Barium, Strontium und Kalzium, welche aut
dem Filter zuruckgeblieben sind,
ein Becherglas und setzt Ammoniumkarbonat und
ein wenig Ammoniak zu. Man mischt durch
Umrihren, laRt sechs Stunden stehen, filtriert
und wascht zuerst mit verdinntem Ammonium-
karbonat, dann mit Wasser aus. Auf dem Filter
ist Baryum als Sulfat, welches nicht zersetzt
wurde, und Kalzium und Strontium als Karbonate.

bringt man in

Die Karbonate werden mit verdinnter Salpeter-
saure auf dem Filter gelést und vollstandig mit
heiBem Wasser ausgewaschen. Das auf dem Filter
gebliebene Baryumsulfat wird als solches gegliht
und gewogen. Die salpetersaure Ldsung der
Karbonate von Strontium und Kalzium wird aut
dem Wasserbade zur Trockne gedampft und der
Rickstand miteiner Mischung von gleichen Teilen
absolutem Alkohol und Ather behandelt. Der
salpetersaure Kalk ldst sich, wahrend Strontium-
nitrat abfiltriert, mit &atherischem Alkohol ge-
waschen und durch Abdampfen mit Schwefelsaure
als Strontiumsulfat gefallt und als solches gegluht
und gewogen wird. Strontiumsulfat X 56,36 = °/°
SrO. Nachdem man im Filtrate den Alkohol
durch Kochen ausgetrieben hat, fallt man den
Kalk mit Ammoniumoxalat aus.

A. Der bei
Niederschlag von Tonerde, Chromoxyd, Eisenoxyd
und Phosphorsaure wird getrocknet, gegliht und
gewogen. Den Rickstand mischt man innigst mit
der 8- bis I0fachen Menge wasserfreiem Natrium-
Kaliumkarbonat wund erhitzt 1 bis 2 Stunden
im Muffelofen derart, daR die Schmelze stets im
Flusse bleibt. Man behandelt die erkaltete Masse
mit siedendem Wasser, filtriert heiB ab und
wascht das Ungeldéste mit heiBem Wasser aus
In dem alkalischen, alles Chrom als chromsaures
Alkali enthaltenden Filtrat finden sich noch ge-
ringe Mengen von Tonerde. Zur Abscheidung
derselben verdampft man die Ldsung mit Uber-
schissigem Ammoniumnitrat auf dem Wasserbade
bis fast zur Trockne und bis alles freigewordene

der basischen Fé&llung erhaltene
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Ammon ausgetrieben ist. Nach Zusatz von
Wasser bleibt Tonerde wungelést. Man filtriert
dieselbe ab, versetzt das Filtrat zur Reduktion
der Chromsaure zu Chromoxyd mit tberschussiger
schwefliger S&aure, erhitzt vorsichtig zum Kochen
und setzt
schuB zu.

reines Ammoniak in geringem Uber-
Man kocht einige Minuten, filtriert
und wéascht das ausgeschiedene Chromoxydhydrat
mit heiBem Wasser vollstandig aus, trocknet,
gliht und wagt das Chromoxyd.

Die zwei abfiltrierten, ungeldst gebliebenen
Riuckstande ldst man in Salzsdure, oxydiert mit
Salpetersdure oder Kaliumchlorat und fallt mit
Ammoniak die Tonerde, Phosphorsdure und das
Eisenoxyd aus, filtriert und wé&scht mit heiRem
Wasser. Hat man den Eisen- und Phosphor-
gehalt nicht schon in einer besonderen Probe be-
stimmt, so l6st man den Niederschlag wieder mit
Salzsdure auf und verdunnt mit Wasser genau
auf 200 ccm. Durch Titrieren von 100 ccm dieser
Lésung mit Zinnchloriir findet man den Gehalt
an Eisen; diesen mit "ji multipliziert ergibt
das Gewicht des Eisenoxyds in dem gewogenen
Niederschlage. Die anderen 100 ccm werden mit
Salpetersdure versetzt und Phosphorsédure wie
gewdhnlich bestimmt. Das Gewicht des Eisen-
oxyds, des Chromoxyds und der Phosphorsaure
von dem Gesamtgewichte des Niederschlages ab-
gezogen, ergibt das Gewicht der Tonerde.

B. Den mit Schwefelammonium
Niederschlag von Mangan, Zink, Nickel und Ko-
balt behandelt man auf dem Filter mit kalter
verdinnter Salzsdure (1:6) und Schwefelwasser-
stoffwasser, wobei Mangan und Zink in Lésung
gehen, wéhrend Nickel und Kobalt auf dem
Filter Zurickbleiben, welche man gliht und wagt.
Gegluhter Ruckstand X 78,60 = Ni und Co. Zur
Trennung von Zink wund Mangan neutralisiert
man die salzsaure Lésung mit Ammoniak, sauert
wieder mit Essigsdaure an, kocht und fallt Zink
mit Schwefelwasserstoff. Nach vollstandigem Ab-
setzen filtriert, der Niederschlag mit
Schwefelwasserstoffwasser ausgewaschen, getrock-
net und in einem Porzellantiegel bei Luftzutritt
zuerst gelinde, dann starker bis zu konstantem
Gewichte gegluht. Ruckstand X 80,25 = % Zink.
In der vom Schwefelzink abfiltrierten Lésung
wird Mangan mit Schwefelammonium in kochen-
der Losung gefallt, 12 Stunden zur Abklarung
stehen gelassen, filtriert und mit
ammoniumhaltigen Wasser ausgewaschen. Der
getrocknete Niederschlag wird in einem Platin-
tiegel bei Luftzutritt gegliht und als Mangan-
oxydoxydul MnsO« gewogen.

wird

schwefel-

Schwefelsdure wird in 100 ccm der Haupt-
lésung wie gewodhnlich bestimmt. Der bei dem
Kieselsdurerickstand bestimmte Strontian - und
Barytgehalt wird zu dem bei der Trennung
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von Magnesia,Kalk,Barytund Strontian gefundenen
addiert; ebenso wird der an Strontium und Baryum
als Schwefelsdure gebundene Schwefel zu dem in
100 ccm der Hauptlésung gefundenen gerechnet.
Algringen i. Lothr. PhiL Re!men.

* *
*

Von anderer Seite wird uns zu vorstehendem
Artikel geschrieben:

,Wenn man in einer Erzprobe SiOj, Fe, Mn
usw. zu bestimmen hat, so durfte eine Methode,
welche zu diesem Zweck ein Schmelzen von
10g Erz mit 50 g lvaliumnatriumkar-
bonat empfiehlt, so leicht keine Nachahmung
finden, wohl aber wirde man das Material erst
in S&ure lésen und den Ruck-
stand aufschlielRen. Da fast
standige Analyse ausgefuhrt werden soll,
misse ich die Bestimmung der Titans&aure. Bei
einer Einwage von 10g Substanz wird sich TiOs
auffinden lassen, zumal wenn schwedische oder
norwegische Magneteisensteine zur Analyse vor-
liegen.

Zur Bestimmung von Cu, Pb, Sb,
man nicht erst 10g Erz mit 50 g Kaliumnatrium-
karbonat schmelzen, sondern 10 g Probematerial
direkt auf nassem Wege verarbeiten und auch
die Trennung des Cu und Pb von Sb und As auf
nassem Wege vornehmen. Ebensowenig wirde
I,%ich die Schmelze der Sulfire mit Schwefelleber
in der angedeuteten Weise empfehlen, da Verluste
an Arsen unvermeidlich sind.

unldéslichen
eine voll-

ver-

As wdurde

Ferner wird sich beim Kochen der salzsauren
Eisenoxydlésung mit Ammoniumbisulfit Ammon-
sulfat bilden. Da nun die salzsaure Ldsung l6s-
liches Baryumoxyd — BaO — (fast stets vor-
handen in manganhaltigen Brauneisensteinen)
enthalten kann, wird sich nach und nach, je nach
der vorhandenen Menge, BaSO» ausscheiden,
eine Fallung, die gar nicht hierher gehért, und
man wird dann im Filtrate vom Schwefelammo-
niumniederschlag dieser Fallung entsprechend zu
wenig BaO finden.

Es macht mir den Eindruck, als wéare der
Artikel speziell fir Minetteerze ausgearbeitet.

Ich wirde auch niemals CaO, BaO, SbO und
MgO im Filtrat der Schwe felammonium -
fall ung bestimmen, wohl im Filtrat der Aze-
tatfallung, und Mangan, Zink, Kobalt, Nickel
wiurde man in einer besonderen Einwage er-
mitteln. H.“

Berichtigung.

In Heft 22, Seite 1305, linke Spalte, Zeile 7
von unten mufR es heiBen: 5 g Stahl werden in
einem Erlenmeyerkolben von 500 ccm Inhalt in
50 ccm Salzsadure 1,12 spez. Gew. in der Warme
geldst.
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Unter Mitwirkung von Professor Dr. Wist in Aachen.

Moderne Formmaschinen.
Von Hutteninspektor Baur-Wasseralfingen.
(SchiuR von Seite 1313)

ch michte lhnen nun, m H., eine Anzahl Bei- Wagen zum Pressen kommt, wird die ent-
spiele unserer Formmaschinen im Bild vor-  sprechende obere Modellplatte nach unten gedreht,
fahren. Es stellen diese Maschinen nur einewéhrend gleichzeitig die oben liegende Platte

Auswahl dervielen Spezialmaschinen

dar, welche wir schon gebaut haben.

Jedoch werden Sie leicht an den

vorgefilhrten Beispielen die viel-

seitige Verwendbarkeit dieser Ma-

schinen erkennen. Dieselben teilen

sich in zwei Hauptgattungen: in Ma-

schinen mit Abhebewagen und Dreh-

tischformmaschinen.  Als Beispiel

fur die Maschinen mit Abhebe-

wagen bitte ich zunéchst fol-

gende Forminaschine fir doppel-

seitige Pressung zu betrachten.
Abbildung 11. Auf gemeinschaft-

lichen Laufschienen sind zwei Wagen

angeordnet, welche die unteren

Modellplatten bezw. Gipsrahmen auf-

nehmen. Die an den Wagen an-

gebrachte Abhebevorrichtung zur

Trennung von Form und unterer

Modellplatte ist an dem vorderen

Wagen ersichtlich. Fur beideWagen

gemeinsamiist die hydraulische Pref3-

vorrichtung. Als Gegendruckplatte

dient der obere drehbare Tisch, an

welchem zu beiden Seiten die oberen

Modellplatten angeschraubt werden.

Je nachdem der eine oder andere )
Abbildung 11.
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Abbildung 12.

bequem gereinigt werden kann. Die Trennung
der Form von der oberen Modellplatte nach
erfolgter Pressung geschieht einfach durch Ab-
lassen des Wagens. Ans dem Bild schon ist
ersichtlich, dal3 auf den beiden Wagen ver-
schiedene Kastengrol3en verwendet werden kénnen
(310 X 410 und 380 X 5™0. Mit einfachen
Modellen kénnen hier zwei Former bequem 200
bis 220 Formen hersteilen.
Abbildung 12. Eine
ahnliche Maschine, als
Spezialformmaschine
fur Nahmaschinensei-
tenteile  ausgebildet,
zeigt das obenste-
hende Bild. Zum
Zweck der Sanderspar-
nis sind die Form-
kasten ganz dem Mo-
dell angepafdt, was
schon aus der auf
dem vorderen Abhebe-
wagen liegenden unte-
ren Modellplatte er-
sichtlichist. Der hin-
tere Wagen ist eben
unter die Presse ge-
schoben. Dadie obere
Modellplatte genau in
den auf dem Kasten
sitzenden Fillrahraen
eingreifen muf3, ist der

Moderne Fonnmaschinen,

Stahl und Eigen. 1363
Wagen auf der PreRplatte
des hydraulischen Kolbens
durch konische Stifte genau
zentriert. DieWagen haben,
wie die der vorhergezeigten
Maschine,  Stiftabhebung,
welche durch den am vor-
deren Wagen ersichtlichen
Hebel mit Gegengewicht be-
tatigt wird. Auf dieser Ma-
schine erzeugen zweiFormer
in zehn Stunden einschlief3-
lich Abgief3en und Ausleeren
etwa 140 bis 150 Formen.

Abbild. 13. Die nachste

Maschine dient zur Fabri-

kation von schottischen R6h-

ren. Cber- und Unterteil

der Form kann hier mit

einer Modellplatte her-

gestellt werden, wobei nur

darauf zu achten ist, daf3

bei kleineren Rohren, wvon

denen zwei auf die Modell-

platte gelegt werden, diese

beiden Modelle genau sym-

metrisch zur Mittelachse des

Kastens auf die Platte ge-

schraubt werden. Die Kasten, welche mit Rick-
sicht auf ihre Grof3e von 2350 X 280 Quer-
fachem wversehen sind, werden nur einseitig
geprefdt. Entsprechend diesen Kastentraversen
sind die holzernen Pref3kl6tze zu beiden Seiten des

Wendetisches mitAussparungen versehen. Es sind

2wei solcher Prehdlzer angeordnet, da die Ma-

schine fir zweierlei Kastengrof3en gebaut ist. Die

Abhebung der Form wvom Modell geschielt,

Abbildung 13.
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Abbildung 14.

wie ersichtlich, durch [Stifte, welche an
einem am Wagen angebrachten Kreuz be-
festigt sind. Wird der Wagen nach erfolgter
hydraulischer Pressung abgelassen und zurick-
gezogen, so kommt er eben so uber den vor
der Maschine angebrachten hydraulischen Kol-
ben zu stehen, daR mit letzterem das Abhebe-
kreuz in die Héhe gehoben werden kann.
Die Leistung dieser Maschine ist bei zwei
Mann 45 bis 50 Kasten in zehn Stunden,
somit 45 bis 50 groBe oder 90 bis 100
kleine schottische Réhren von 2 m Lange.

Um nun zu den Drehtischformmaschi-
nen uberzugehen, fuhre ich lhnen zuné&chst
eine Maschine vor, welche fur hydraulischen
Drnck und doppelseitige Pressung gebaut ist
(Abbildung 14).

Der Drehtisch bewegt sich auf Kugeln.
Er nimmt die drei unteren Modellplatten auf,
wahrend die drei oberen an einem um seine
horizontale Achse drehbaren Prisma auf-
geschraubt sind. Auf der Abbildung sehen
Sie je eine solche Modellplatte angebracht.
Auf der unteren Modellplatte sitzt der Form-
kasten, auf diesem der Fiillrahmen. Jeder der
drei Teile des Drehtisches tréagt neben den
beiden Bolzen zum Aufsetzen der Formplatten
und Kasten vier Abhebestifte, welche durch
ein Abhebekreuz von Hand betatigt werden.

Aus Praxis -und Wissenschaft des GieRereiwesens.
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Diese Vorrichtung ist links im Bild er-
sichtlich. Der zurgenauen Fihrungdienende
Zylinder, auf dem das Abhebekrenz ruht,
enthélt ein Exzentergelenk, welches mittels
des Handrades bewegt wird. Beim Pressen
hebt sich nun der Drehtisch als Ganzes in
die Hohe. Das Abheben kann also hier
nichtgleichzeitigmit dem Pressen geschehen.
Dieser Umstand ist verbessert durch fol-
gende Maschine (Abbildung 15). > i

Der Drehtisch besteht hier aus vier
Teilen, namlich drei Einzelaushubtischen,
welche in dem vierten Teil, dem eigent-
lichen Drehtisch, lagern und bei der
Pressung gefihrt werden. Links auf dem
Bild ist ein solcher Tisch eben durch den
hydraulischen PreRBkolben nach oben ge-
hoben. Das Abliebekreuz wird hydraulisch
bewegt, wozu der im Bild ganz vorn stehende
Apparat dient. Der Uber diesem stehende
Formkasten ist eben in abgehobener Stel-
lung wiedergegeben. Bei dem Abhebekreuz
fallen die verhaltnismaBRig langen Bahnen
auf, auf welche die Abhebestifte zu stehen
kommen. Diese sind deshalb so konstruiert,
weil auf der Maschine verschieden groRe,
teils quadratische (400 X 400), teils runde
(380) Formkasten verwendet werden, wo-
durch sich die Lage der Abhebestifte &ndert.

Abbildung 15.
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stohlen. Die Formen werden
nur einseitig geprelt. Die
Modelle ruhen, wie leicht
ersichtlich, auf Einzelaus-
liubtischen und sind zum
Durchziehen nach unten
eingerichtet. Diese Durch-
ziehvorrichtungen  werden
durch die drei am Drehtisch
befindlichen Handréader be-
wegt. Der aus Holz her-
gestellte PrelRklotz, welcher
an dem PreRBbalken fest-
geschraubt ist, ist mit Ruck-
sicht auf die hohe Form des
Modells etwas ausgehdhlt,
um eine gleichméaRige Pres-
sung des Sandes zu erzielen.
Da das Modell als Ganzes
durchgezogen wird, ist eine
Abhebevorrichtung an der
Maschine nicht erforderlich.
Die Leistung der Maschine
war von uns garantiert mit
200 Schienenstuhlen fur den
Abbildung 16, Tag. Tatsachlich produziert
die betreffende Firma durch

Ein Vergleich dieser beiden zuletzt vorgefuhrten
Maschinen laRt deutlich erkennen, daB die Ma-
schine mit Einzelaushubtischen entsprechend der
zu ihrer Herstellung notwendigen Mehrarbeit
teurer ist. In dem gleichen MaR ist indes aber

Abbildung 17,

auch ihre Leistung eine hdéhere. Die Leistung
der Maschine mit ganzem Tisch ist etwa 200
Formen durch zwei Arbeiter in zehn Stunden,
wahrend die Maschine mit Einzelaushubtischen
etwa 240 Formen unter gleichen Bedingungen
erzeugt.

Das nachste Bild (Abbildung 1G) zeigt eine

Spezialmaschine zur Fabrikation von Schienen- Abbildung 18.
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Abbildung 19.

entsprechende Vermehrung der Mannschaft tag-
lich auf dieser einen Maschine 420 Schienenstuhle.

Entsprechend meiner Einleitung mochte ich
nun auch hier die Beschreibung einer Maschine
anschlieRen, bei welcher Durchzieh- und Abhebe-
vorrichtung vereinigt ist. Zunachst bitte ich in
folgendem Bild den zu formenden Gegenstand
zu betrachten, ich meine das liegende GufR-
bindel (Abbildung 17). Es sind Scheiben far
landwirtschaftliche Maschinen. Diese Scheiben
waren an ihrer Flache genau zylindrisch verlangt,
mufBten also mittels Durchziehvorrichtung geformt
werden. AuBerdem war doppelseitige Pressung
gewinscht, da die betreffende GieRerei im Platz
sehr beschrankt ist und durch dieses Verfahren
neben Arbeitslohn namentlich Platz ersparen
wollte. Das nachste Bild zeigt lhnen einen
Schnitt durch das Formkastenbtndel (Abbild. 18).

M. H., Sie sehen hier niedere und hohe
Kasten abwechseln, von welchen der niedere
nur gleichsam einen Sandring enthalt, wéahrend
zwischen zwei hohen Kasten in der Mitte stets
ein fur sich geformter Kern eingelegt ist. Also
braucht man zu dieser Fabrikation drei ver-
schiedene Formen, zu deren Herstellung das
System der Drehtischformmaschine mit ihren
dreiteiligen Tischen wie geschaffen ist. Die
Maschine hierzu ersehen Sie auf folgendem Bild
(Abbildung 19).

Abbildung 20.

25. Jahrg. Nr. 23.
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Abbildung 21.

Sie ist im Gegensatz zu den bisher vor-
gefuhrten nicht hydraulisch, sondern fur Knie-
hebelpressung gebart, wozu das Handrad im
Bild rechts dient. Links im Bild sehen Sie
die Ubliche Abhebe-
vorrichtung, wéahrend
jeder der drei Teile
des Tisches wiederum
sein Handrad zur
DurchziehVorrichtung
tragt. Der Drehtisch
hat, wie die Abbildung
zeigt, Einzelaushub-
tische. Durchgezogen
werden nur die zylin-
drischen Teile der
Scheibe, wahrend die
Kasten von den Rad-
arm- und Nabenmo-
dellen abgehoben wer-
den. Die Leistung
der Maschine mit zwei
Arbeitern in 10 Stun-
den ist 80 Rader.

M. H., denken Sie
sich nun diese Ma-
schine ohne Durch-
ziehvorrichtung, so ist
sie geeignet zur Fa-
brikation von Nahma-
schinenschwungrédern

mit eingegossener Rille.

Moderne Formmaschinen.

Stahl und Eisen. 1867

Die Formerei

dieser

Rader ersehen Sie am besten aus dem folgenden
Schnitt durch ein Kastenbtndel (Abbildung 20).

Auch

hier sitzen

Abbildung 22.

niedere

und hohe

Kasten
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Abbildung 23.

in der Weise aufeinander, daR der
niedere nur einen Sandring mit
der Form der einzugieBenden Rille
tragt, v/dahrend sich in der Mitte
die hohen Kasten mit der Form
der Nabe und Speichen berihren.
Hier brauche ich also nur zweierlei
Formen. Die dritte Seite des
Drehtisches belege ich daher an
Stelle der unteren Modellplatte
mit einer glatten Platte und forme
darauf je die untersten Kasten
eines Bundels, um so das Ab-
streichen und Ebnen dieser Seiten
zu ersparen.

Abbildung 21. Bei der nun
folgenden Maschine ist wieder auf
die altere Methode zuruckgegriffen,
den Kasten zwar einseitig zu
pressen, jedoch mitdurchgehendem
Anguf, also ebenfalls zum GieRBen
in Ubereinandergestellten Kasten,
zu versehen. Der Drehtisch ist
hier in Sternform aus Stahlformguf3
hergestellt. DieEinzelaushubtische
sind je in zwei vertikal beweg-
lichen Zapfen an den Enden des
Drehtisches gelagert. Diese Aus-
hubtische sind aber auch gleich-
zeitig mit Wendevorrichtung ver-
sehen und tragen aufbeiden Seiten

die zueinander gehorigen Modellplatten,
so dafl also auch wieder dreierlei GuB-
stlicke geformt werden. Der Kasten wird
nach oben aufdie Modellplatte aufgesetzt.
Hierauf kommt der Fullrahmen. Ge-
preBt wird nach oben gegen den mit
der PreRBplatte versehenen Bigel, wobei
sich der Einzelaushubtisch in den zwei
Vertikalzapfen fuhrt. Abgehoben werden
die Formen nach unten durch Wenden
des Einzelaushubtisches und mittels der
im Bild rechts sichtbaren getrennt an-
gebrachten hydraulischen Abhebevorrich-
tung. Die Maschine ist fur eine Kasten-
gréBe von 580 X 320 gebaut.
Abbildung 22. Fur die Fabrikation
von Achsbichsen hat nun neuerdings
ebenfalls eine unserer Maschinen Ver-
wendung gefunden. M. H., die Maschine
in dieser Form habe ich lhnen schon
einmal vorgefuhrt, es ist dies die Dreh-
tischformmaschine mit Einzelaushub-
tischen und oberem Modellplattenprisma.
An diesem Beispiel finden Sie indes meine
Bemerkung so recht bestatigt, dal die
Drehtischformmaschine durch die gleich-
zeitige Verwendung von drei Modellen
sehr vorteilhaft arbeitet. Wir haben
zu dieser Maschine etwa 50 Modell-

Abbildung 24.
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plattenpaare geliefert, fur welche allerdings noch
mehrere solcher Maschinen vorgesehen sind. Die
Maschine produziert mit zwei Mann in 10 Stunden
etwa 150 Kasten,

somit etwa 600
Aclisbtchsen.
Links steht die

zugehorige Kern-
formmaschine mit
zwei zweiteiligen
aufklappbaren

Kernbichsen. Zwi-
schen beiden Ma-

schinen steht ein
Bindel gegossener
Blchsen.

Wie vorteilhaft
sich aber die Dreh-
tischformmaschine

ansnutzen laRt,
zeigtambesten fol-
gende Anlage zur
Fabrikation von
Kasserollen und
Kochgeschirren. Be-
trachten Sie. m. H.,
zunachst die zu-

sammengesetzte
Form eines sol-
chen Kochtopfes in
diesem Bild. (Ver- =
gleiche Abbild. 23.)

Moderne Formmaschinen.
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drei so grundverschiedenen
Fabrikation auf einer
nicht rationell wéare.

Teilen, daB deren
und derselben Maschine
W ir haben daher zu diesem
Zweck drei Maschi-
nen aufgestellt, de-
ren jede wiederum
drei  gleichartige
Teile der Form,
drei Oberteile, drei
Mittelteile oder drei
Unterteile, fabri-
ziert, so daR also
gleichzeitig dreier-
lei Topfe oder Kas-
serolle auf der Ma-
schine hergestellt
werden. Die Ma-
schine flur die Un-
terteile zeigt fol-
gendes Bild (Ab-
bildung 24).

Sie erkennen in
ihr wieder die vor-
hin  beschriebene
Maschine mit dem

sternformigen
Drehtisch, welcher
die als Wendeplat-
ten gebauten Ein-

zelaushubtische *
enthalt, nur daR
hier an Stelle der

Sie ist dreiteilig, Abbildung 25. Wendeplatten die
besteht aber aus drehbaren Topf-
Abbildung 26.

XXI111.5 3
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raodelle getreten sind. Die hydraulische Pref3-
vorrichtung liegt im Bild hinten, die hydraulische
Abhebevorrichtung ist vorn sichtbar und zeigt
eben eine fertiggepreBte Form des Unterteils.
Selbstverstandlich handelt es sich bei diesem
Unterteil sowie auch beim Oberteil um ein-
seitig geprelte Formen, wogegen das Mittelteil
doppelseitig geprelt wird. Dieses letztere wird
auf folgender Maschine hergestellt (Abbild. 25).

Es ist dies eine Drehtischformmaschine mit
Einzelaushubtischen normaler Konstruktion. Der
Anschaulichkeit wegen sind auf dem Bild Kasse-
roll- und Kochtopfmodelle gleichzeitig aufgesetzt.
Die Abhebung ist ebenfalls wie die Pressung
hydraulisch. Die Maschine fur die Oberteile

Der zweite Akt der Handelsvertragspolitik.

25. Jahrg. Nr. 23.

ist die normale Drehtischformmaschine mit gan-
zem Tisch, welche auf folgendem Bild, der
Zusammenstellung dieser drei Maschinen, ersicht-
lich ist (Abbildung 26).

Die Leistung der Anlage, bedient durch
fuanf jungere Leute, ist 150 bis 200 Topfe in
10 Stunden einschlieBlich Abgiefen und Ausleeren.

M. H., hiermit schlieRe ich meine Aus-
fuhrungen. Ich glaube Ilhnen mit den an-
gefuhrten Beispielen gezeigt zu haben, daBR die
Formmaschine, als Spezialmaschine dem jeweiligen
Zweck angepaBt, eine sehr schatzbare Hilfs-
maschine der GieRBerei ist, die sich durch prak-
tischen Ausbau ihrer Konstruktion ein immer
grélReres Feld der Arbeit erobern wird.

Der zweite Akt der Handelsvertragspolitik.

In der vorigen Reichstagstagung sind die von
den Regierungen abgeschlossenen neuen Handels-
tarifvertrage mit RuBland, Osterreich-Ungarn,
Italien, Belgien, der Schweiz, Ruménien und
Serbien genehmigt worden. FUnf dieser Ver-
trage sind auch bereits ratifiziert, so daB sie
ganz sicher am 1. Marz 1906 in Kraft treten

werden. Die Ratifikationen fir den deutsch-oster-
reichisch - ungax-ischen und deutsch - serbischen
Vertrag stehen noch aus. Die deutsche Ge-

schaftswelt kann nur winschen, daB madglichst
bald die Vertrdge auch vollzogen werden; denn
es liegt klar auf der Hand, daR die Geschafts-
kalkulationen unter der Unsicherheit, die gegen-
wartig betreffs der kiinftigen Handelsbeziehungen
Deutschlands zu Osterreich-Ungarn und Serbien
besteht, leiden. An kompetenten Stellen nimmt
man Ubrigens an, dall die Ratifikationen sich
noch in diesem oder spatestens ganz im Anfange
des nachsten Jahres werden vollziehen Ilassen,
so daB die Geschéaftswelt mit den in den Ver-
tragen niedergelegten Bestimmungen rechnen
konnte.

Mit dem AbschluR der genannten Handels-
vertrage sind aber die Handelsbeziehungen
Deutschlands zum Auslande nicht ganz geregelt.
Der Verkehr, der auf die genannten Lander
entfallt, ist Uberhaupt nicht der bedeutendere.
In wichtigeren Handelsbeziehungen steht Deutsch-
land zu den Staaten, mit denen die Neuregelung

der Verkehrsverhéltnisse noch aussteht. Des-
halb ist der zweite Akt der Handelsvertrags-
politik, der sich gegenwartig abspielt, noch

wichtiger als der erste.

DaBR neue Handelstai'ifvertrdége mit einigen
weiteren Staaten dem Reichstage zur Beratung
und BeschluBfassung in der nachsten Tagung

werden vorgelegt werden, ist mit Sicherheit an-
zunehmen. Der neue deutsch-bulgarische
Handelstarifvortrag ist bereits von den
Regierungen beider Staaten vereinbart. Es fehlt
nur noch die Zustimmung der Parlamente, und
die Ratifikation kann vor sich gehen. Jeden-
falls wird der deutsch-bulgarische Handelsver-
trag zu den ersten Vorlagen gehoéren, die dem
Reichstage nach seinem Zusammentritt unter-

breitet werden sollen. Mit Schweden wird
ein neuer Handelstarifvertrag vorbereitet. Die
deutschen Unterhandler sind in Stockholm, und

nach dem Lauf der bisherigen Verhandlungen
ist anzunehmen, daR es demnachst zur Fest-
setzung des Vei'ti'ages kommen wird. Man kann
annehmen, dafl auch dieser Vertrag dem Reichs-
tage noch in der né&chston Tagung vorgelegt
werden wird, ja daB sein Anfangstermin der
1. Méarz 1906 sein wird. Ob es gelingen wird,
gleichfalls schon in naher Zeit mit Spanien
und Portugal zum Abschlul eines Tarifver-
trages zu kommen, ist nicht ganz so gewil,
jedenfalls sind die Vorbereitungen fur die Ver-
handlungen uUber diese Vertrdge schon seit ge-
raumer Zeit auf deutscher Seite zum Abschlu
gebracht. Man wird, ohne in die diplomatischen
Vorgadnge eingeweiht zu sein, annehmen kdénnen,
dall die Anwesenheit des Konigs von Spanien
in Berlin auf den Gang dieser Verhandlungen,
soweit sie Spanien betreifen, einen fdérdernden
EinfluR ausgetbt hat. Da wir mit der Turkei
einen Meistbeglnstigungsvertrag haben und diesen
ohne Schwierigkeit fortdauern lassen kénnen,
so wurden danach nur noch die Handels-
beziehungen Deutschlands zu drei europaischen
Kontinentalstaaten zu regeln sein, namlich zu
Holland, Danemark und Norwegen.
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Holland und Dé&nemark treiben eine Handels-
politik, die den Verkehrsbeziehungen zum Aus-
lande nicht besonders hinderlich ist; deshalb
diurfte wohl kaum die Absicht vorhanden sein,
hier eine Neuregelung eintreten zu lassen. Etwas
anders liegt der Fall mit Norwegen. Norwegen
hat sich gerade in letzter Zeit einen Tarif zu-
gelegt, der manchem deutschen Industriezweige
unangenehm geworden ist. Es ist deshalb wohl
zu erwéagen, ob hier nicht eingegriffen werden
sollte. Man wird aber wohl erst zu einer Ent-
scheidung kommen, wenn die norwegischen po-
litischen Verhéaltnisse sich konsolidiert haben.

Weit wichtiger aber als die Regelung der
Handelsbeziehungen zu den zuletzt aufgezahlten
Staaten ist die Frage, wie wir uns in Zukunft
mit England stellen werden. Deutschland
hatte bekanntlich bis vor einigen Jahren mit
England einen Meistbeglnstigungsvertrag. Die
Verhaltnisse, die sich auf Grund dieses Ver-
trages entwickelten, sind, obschon er selbst in
Fortfall gekommen ist, im allgemeinen die gleichen
geblieben. Lediglich zu Kanada hat sich das
Verhaltnis Deutschlands gedndert und zwar auf
Grund gewisser in dieser englischen Kolonie
getroffener Bestimmungen. England selbst treibt
eine Handelspolitik, die der Einfuhr deutscher
Waren im allgemeinen nicht hinderlich ist.
Deutschland hat deshalb keine Veranlassung,
gegenlUber England nicht das gleiche Verhalten
zu zeigen. Infolgedessen ist schon mehrmals
ein deutsches Gesetz erlassen, durch das auf
bestimmte Zeit dem Bundesrat die Vollmacht
erteilt ist, den englischen und englisch-kolo-
nialen Erzeugnissen die Rechte der meist-
beginstigten Nationen zuzugestehen. Das letzte

dieser Gesetze lauft mit Ende 1905 ab; es darf
aber ohne weiteres angenommen werden, dafl
dem Reichstage in der nachsten Tagung, und

zwar noch in diesem Jahre, wiederum ein Gesetz-
entwurf zugehen wird, der die Vollmacht des
Bundesrates auf eine bestimmte Zeit verlangert.
Es ist sicher, daB, wenn es gelange, mit Eng-
land wiederum zu einem Handelsvertrage zu
gelangen, dies insofern fir die englische sowohl
wie fur die deutsche Geschéaftswelt von Vorteil
ware, als dadurch stabile Verhaltnisse flur eine
langere Dauer geschaffen werden wirden. Wenn
das Provisorium, das jetzt besteht, immer nur
verlangert wird, so kann dies doch lediglich
auf kurzere Zeitrdume erfolgen, ein Handels-
vertrag aber wurde unter allen Umstanden sich
auf einen langeren Zeitraum erstrecken. Dal
ein neuer Handelsvertrag bisher nicht zustande
gekommen ist, ist nicht die Schuld Deutsch-
lands. Man wei ja, daB in England Bestre-
bungen aufgetreten sind, die eine neue Zoll-
und Handelspolitik dort einfithren wollen. Die
Regierung Englands nimmt auf diese Bestre-
bungen Riucksicht und muB es vielleicht auch.
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Jedenfalls wird mau in Deutschland gut tun,
damit zu rechnen, daB wir zu einem Handels-
vertrag mit England nicht friher wieder kommen
werden, als bis die Frage entschieden ist, ob
England seine bisherige Zoll- und Handelspolitik
fortsetzt oder nicht. Inzwischen mussen wir
uns schon mit dem Provisorium begniigen. Wenn
das Bessere nicht zu haben ist, muB man eben
das Gute mitnehmen. Es ist der Vorschlag
gemacht worden, dal man neben Kanada auch
andere englische Kolonien, die die deutschen
Provenienzen differentiell behandeln, aus dem
Meistbeginstigungsverhaltnis ausschlielen solle.
Man hat den Vorschlag gemacht, eine solche
Bestimmung in den nachsten Gesetzentwurf,
der das Verhaltnis zu England provisorisch
regelt, aufzunehmen. Der Vorschlag durfte wohl
kaum erfullt werden; denn wenn der Bundesrat

die Ansicht gehabt hatte, daB auch fur die
anderen englischen Kolonien, die in Betracht
kommen, eine Ausnahme am Platze sei, so hatte

er schon bisher die Meistbeglinstigung fur die
Provenienzen dieser Kolonien aufheben koénnen.
Das hat er aber nicht getan, und so ist man
wohl berechtigt, anzunehmen, dafl es auch weiter-
hin beim alten bleiben wird.

Mit den Vereinigten Staaten von
Amerika sind die Verhandlungen Uuber den
Abschluf? eines neuen Abkommens eingeleitet.

Unser Botschafter in Washington hat die Vor-
schlage der deutschen Regierung der amerika-
nischen Ubermittelt. Es werden somit die Gegen-
vorschlage zunachst abgewartet. Deutschland
hat mit Amerika gegenwartig ein Abkommen
Uber die gegenseitigen Handelsbeziehungen, das
am 1. Méarz 1906 aufgehoben werden mufR. Das
Abkommen gewahrt namlich ausdricklich Amerika
diejenigen Zugestandnisse, die auf Grund des
alten deutschen autonomen Zolltarifs den Handels-
tarifvertragsstaaten zugebilligt waren. Mit dem
alten Zolltarif gehen auch die alten Handels-
tarifvertrage Ende Februar 1906 ihrem Ab-
schlufR zu. Somit wird das Abkommen mit
Nordamerika von selbst hinféallig. Im Ubrigen
hat der deutsche Botschafter auch von hier aus
die formelle Kindigung des letzteren mitgenom-
men; sie mufBte, da eine dreimonatige Kundi-
gungsfrist vorgesehen ist, spatestens bis zum
1. Dezember 1905 erfolgen. Uber die kiinftige
Gestaltung der Handelsbeziehungen zwischen den
Vereinigten Staaten von Amerika und Deutsch-
land ist eine Fulle von Beobachtungs- und Er-
fahrungsmaterial herausgegeben. Man hort viel-
fach die Meinung &auflern, man sollte sich in
Deutschland in bezug auf die Erérterung der
bei den Handelsbeziehungen zwischen beiden
Staaten in Betracht kommenden materiellen
Fragen einer Zurickhaltung befleiigen. Der
Rat ist sehr schon, braucht aber nicht befolgt
zu werden; denn man kann hier schon sicher
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sein, daR die Amerikaner das Interesse, das wir
an den Beziehungen zu den Vereinigten Staaten
haben, genau so kennen wie wir, wéhrend um-
gekehrt die Amerikaner sich nicht einzubilden

brauchen, daR wir nicht wuBten, welche Inter-
essen flur sie auf dem Spiele stehen. Bei Ver-
handlungen uber die Regelung von Handels-

beziehungen kommt es darauf an, dal jeder der
beiden Kontrahenten wenigstens in einigen der
fdr ihn in Betracht kommenden Hauptfragen
seinen Willen durchsetzt. Wenn auf dieser
Basis bei den Verhandlungen zwischen Deutsch-
land und Nordamerika verfahren wird, so ist
Aussicht vorhanden, dall es zu einem positiven
Ergebnis kommen wird. Man meint nun, die
Zeit wéare zu knapp, um noch einen Vertrag,
den man sich auf der Basis der Reziprozitat
denkt, bis zum 1. Marz 1906 zustande zu
bringen ; man meint, es wirde nétig sein, nach
dem 1. Maéarz erst noch ein Provisorium in
Kraft treten zu lassen. Zunéachst darf betont
werden, dal ein solches Provisorium die Ge-
nehmigung des Reichstages haben mufite. Welche
Stimmung innerhalb der Mehrheit des Reichs-
tages gegeniber den Vereinigten Staaten herrscht,
dartuber werden die zustédndigen Behorden der
letzteren sehr genau informiert sein. Wenn
nicht die begrindetste Aussicht vorhanden w'are,
daR ein fur Deutschland annehmbares Abkommen
mit den Vereinigten Staaten tatsachlich ab-
geschlossen werden koénnte, so wiirde kaum eine
Hoffnung darauf vorhanden sein, daR die Mehr-
heit des Reichstages einem solchen Provisorium
ihre Zustimmung geben wirde. Es scheint auch,
als ob auf deutscher Seite an ein solches nicht
gedacht wird. Im ubrigen ist es durchaus nicht
so unwahrscheinlich, daB in den zur Verfigung
stehenden Monaten nicht das endgultige neue
Abkommen vereinbart wirde. Deutschland hat
schon in Ricksicht auf die einzige bei solchen
Verhandlungen erfolgreiche Taktik nur Winsche
gedulert, die durchaus gerechtfertigt Bind. Zur
Priufung derselben ist, zumal Amerika sich aus
eigner Kenntnis der Lage Vorhersagen konnte,
daB diese Winsche geduBert wirden, eine lange
Zeit nicht erforderlich, wenn nur der gute Wille
vorhanden ist, Uberhaupt ein neues Abkommen

zu  treffen. Dariber wird sich allerdings
Amerika im klaren sein mussen, daR Deutsch-
land ohne genugende Gegenkonzessionen die

groBen Zugestandnisse, die es den Handelstarif-
vertragsstaaten gegenlber seinem neuen auto-
nomen Zolltarif gemacht hat, nicht bewilligen
wird. Hiertuber herrscht véllige Klarheit, und
Amerika wirde sich einer Jllusion hingeben,
wenn es annehmen wollte, daB nicht samtliche
Machtfaktoren in Deutschland sich in dieser An-
schauung vereinigten.

SchlieRlich bleiben noch, wenn wir davon
absehen, dalR nach dem von anderen Staaten
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bereits gegebenen Beispiele ein deutscli-
chinesischer Handelsvertrag in Arbeit
ist, die Handelsbeziehungen zu Argentinien

zu regeln. Sie sind, wie ja ein Blick auf die
betreffenden Zahlen zeigt, fur beide Staaten
wesentlich. Mit Argentinien besitzt Deutsch-

land gegenwartig einen Meistbeglinstigungsver-
trag. Sollte er gekindigt werden, so wirde er
immer noch ein Jahr von dem Kindigungstermin
ab weiterlaufen. Es ist ganz sicher, daR
Argentinien nach dem 1. Méarz 1906 die Kon-
zessionen erhalten wird, die Deutschland den
bisherigen Haudelstarifvertragsstaaten gemacht
hat, ohne daBR es selbst Zugestandnisse gewahrt
hat. Die deutsche Regierung hat bisher keine
Aktion unternommen, die dies verhindert hatte,
und zwar ans einem guten Grunde. Wenn
Deutschland, wie wir bei der Betrachtung des
handelspolitischen Verhaltnisses zu Nordamerika
gesehen haben, sich auf den Standpunkt stellt,
dall es handelspolitische Zugestandnisse nur auf
dem Wege der Reziprozitat gewahrt, so ist
dies ein grundsatzlicher Standpunkt. Das Ver-
fahren gegen Argentinien darf vorlaufig wenig-
stens nicht als Ausnahme davon angesehen
werden. Die deutsche Regierung hat sich Gber
den Plan, den sie gegeniuber Argentinien ver-
folgt, nicht ge&auBert. Man kann sich aber
auch, ohne ihn zu kennen, ziemlich klar vor-
stellen, was die Regierung bewegt, den Meist-
beglnstigungsvertrag mit Argentinien zunachst
nicht zu kundigen. Sie geht davon aus, dafR
die Verhandlungen mit dem letzteren Staate zu
einem Tarifvertrage fuhren werden. Die bis-
herigen Verhandlungen haben, da der erste
argentinische Unterh&ndler starb, eine unlieb-
same Verzégerung erfahren. Nachdem aber ein
neuer argentinischer Gesandter am Berliner
Hofe beglaubigt und auch ein neuer argen-
tinischer Generalkonsul fir Berlin gewéahlt ist,
durfte die ganze Angelegenheit beschleunigt
werden. Wirde die Regierung den argen-
tinischen Handelsvertrag gekindigt haben, so
wirde die Sachlage gegenuber dem Reichstage
far sie nicht so geworden sein, wie sie sie im
Interesse einer Bericksichtigung aller Erwerbs-
verhaltnisse Deutschlands bei der Regelung der
Handelsbeziehungen zu Argentinien winschen
muB. Es ist bekannt, daB die agrarische Mehr-
heit des Reichstages einen Zollkrieg mit Argen-
tinien herbeisehnt, um die landwirtschaftlichen
Erzeugnisse dieses Landes mdglichst vom deut-
schen Markte fernzuhalten. Wirde nun die
Regierung den jetzigen Meistbeglnstigungsver-
trag gekindigt haben und wirde sie mit einem
Handelstarifvertrags-Vorschlag an den Reichstag
kommen, der dieser agrarischen Mehrheit nicht
paBte, so wiirde diese, um ihr Ziel zu erreichen,
bloR diesen neuen Vertrag nicht anzunehmen
brauchen, und der von ihr gewinschte Zustand
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wirde nach Ablauf der Kundigungsfrist des Neuordnung der Handelsbeziehungen auf eine
alten Vertrages vorhanden sein. Wenn die Re- ; langere Zeit vereinbart werden. Hoffentlich
gierung den jetzigen Meistbeglinstigungsvertrag wird der Reichstag in seiner néchsten Tagung
nicht gekundigt hat, so hat sie diese Even- noch in die Lage versetzt, sich auch mit einem
tualitat immer noch vermeiden, sie hat sich deutsch-argentinischen Abkommen zu befassen.

eben ein Pressionsmittel auf den Reichstag nicht
ans der Hand nehmen lassen wollen. Im Inter-
esse der Industrie ist diese Taktik nur zu be-
griBen und die Hoffnung auszusprechen, daR es
mit Argentinien zum Abschlull eines Tarifver-
trages kommt. In neuerer Zeit hat ja auch
Argentinien gezeigt, dal es wenigstens etwas
mit seinem zoll- und handelspolitischen Ver-
halten den Kulturstaaten der alten Welt nalier-
ricken will. Es hat seine gesamten Ausfuhr-
zbélle beseitigt. Wenn es Konzessionen auf dem
Gebiete der Industriezélle macht und nament-
lich auch sein Abschatzungsverfahren bei der
Wertfeststellung der eingehenden Waren ge-
rechter ausgestaltet, dann kdnnte sehr wohl eine

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

weiche von dem angegebenen Tage an wdahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

19. Oktober 1905. KI. 31c¢, 11 33 295. Eiserne,
zur Erzeugung von Hartgu? dienende Form mit einer
die abschreckende Wirkung mildernden Innenschicht
aus Formmasse. Hermann Haedecke, Siegen i. W.

KIl. 49e, J 8282. Nietengegenhalter mit Schlag-
kolben. Christian Johannsen, Oeversee b. Flensburg.

KI. 49e, L 20969. Luftdruckhammer mit Saug-
und Barkolben in einem gemeinsamen Zylinder. Ernst
Langheinrich, Kalk b. Kéln.

KI. 49f, H 34735. Stauchmaschine mit Vorrich-
tung zum bequemen Herausnehmen der Arbeitssticke.
C. W. Hasenclever Séhne (Inhaber Otto Lankhorst),
Dusseldorf.

23. Oktober 1905. KI. 48b, Sch 20230. Vor-
richtung zur mechanischen Verzinkung langgestreckter
Gegenstande, welche durch ein Blei- und Zinkbad hin-
durchgefuhrt werden. Gustaf Schatelovitz, Terijoki,
Finnland; Vertr.: Dr. J. Ephraim, Patent-Anwalt,
Berlin SAV. 11.

Kl. 49e, Sch 22 949. Hydraulische Schmiedepresse.
Jos. Schulte-Hemmis, StockkampstraBe 12, und Ludwig
Ruthenbeck, Mintropstrale 2, Dusseldorf.

KI. 50c, E 10736. Kollergang, dessen Lé&ufer
zwecks stufenweiser Zerkleinerung in der Breite in

mehrere verschiedenartige Arbeitsfelder geteilt ist.
Franz Elsner, Gorlitz, Berlinerstrale 40.
26. Oktober 1905. KI. la, R 21186. Vorrich-

tung zum Klassieren von gewaschenen, bereits vor-
klassierten NuBkohlen unter gleichzeitiger Entwasse-

rung; Zus. z. Pat. 144832. Wilhelm Rath, Heissen
bei Mulheim a. d. Ruhr.
KI. 12e, L 20017. Verfahren, Rauch oder fein

verteilten Staub enthaltendes Gas unter Verwendung
von gepulvertem Material zu reinigen. Société Ano-

. Rost fur

Uberblickt man die Einzelaktionen, die im
zweiten Akt der Handelsvertragspolitik sich noch
abzuspielen haben, damit Deutschland zu einem
auf langere Zeit gefesteten neuen handels-
politischen System gelangt, so wird man sagen
mussen, daB noch recht viel Arbeit in Aussicht
steht. Wenn aber kraftig zugefalBt und ledig-
lich das Erreichbare ins Auge gefaBt wird, so
ist es durchaus nicht ausgeschlossen,
daB séamtliche Aktionen in verhaltnis-
maBRig kurzer Zeit zu Ende gebracht
werdon. Der erste Akt der Handelsvertrags-
politik ist fur die Industrie im allgemeinen nicht
gunstig ausgefallen ; hoffentlich erfahrt der zweite
einen andern AbschluB. It. Krause.

auslandische Patente.

nyme Métallurgique ,Procédés de Laval“, Brussel;

Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, F. Harmsen und
A. Buttner, Pat.-Anwaélte, Berlin SW. 61.
KIl. 24c¢, Sch 23385. Verfahren zur Zufuhrung

von Gasgemischen zu Schmelz-, Schweill - Warmaéofen
u. dergl. Paul Schmidt & Desgraz, Technisches
Bureau, G. m. b. H., Hannover.

Kl. 24e, K 28511. Gaserzeuger
den Schacht eingebauten Wassererhitzer.
Sulzburg, Baden.

KIl. 24f, Sch 22806.

mit einem in
Max Kalt,

Schrager oder senkrechter
Feuerungen aller Art. Paul Schmidt &
Desgraz, Technisches Bureau, G. m. b. H., Hannover.

KI. 49f, Sch 21499. Verfahren zum Zusammen-
schweilen von Schienen mittels des elektrischen Licht-
bogens. Ludwig Schréder, Berlin, Luisenstralle 31 a.

30. Oktober 1905. KI. 48b, G 19524. Verfahren
zur Herstellung eines schmelzflussigen, aluminium-
haltigen Zinkbades zur Erzeugung hochglanzender
Zinkuberzuge; Zus. z. Anm. G 18416. Firma L. Guhrs

Wwe., Berlin.

KI. 50c, F 20375. Kugelmuhle mit stufenféormi-
ger Ruckfuhrung der Siebgrébe. John Freymuth,
Bromberg.

2. November 1905. KI. 7a M 23866.

werk zum Strecken von Rohren und anderen Hohl-
kérpern mittels mehrerer Walzenpaare oder Walzen-
satze und beweglichem Dorn. Max Mannesmann,
Paris; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen
und A. Bittner, Pat.-Anwalte, Berlin SW. 61.

KI. 10a, M 26831. Einrichtung zum Festklemmen
und Freigeben der Stampferstangen an Kohlenstampf-
maschinen in einem auf und ab bewegten Gleitschlitten.
Adolf Willy Merkel, Dusseldorf-Oberbilk.

KIl. 19a, C 12903. Keilbefestigung der Eisen-
bahnschienen in Stuhlen. John Alexander Colgnhoun,
Kalkutta, Indien; Vertr.: R. Schmehlik, Pat.-Anwalt,
Berlin SW. 61.

6. November 1905. KI. Ib, J 8544. Elektro-
magnetischer Erzscheider, bei dem ein liegender
magnetisierbarer Voll- oder Hohlzylinder zwischen

Wal:
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rotiert.
Vertr.:

zwei Magnetpolen
Company, Chicago;
Anw., Berlin W. 8.

Kl. 7b, B 359G8. Antriebsvorrichtung fur Draht-
ziehtrommeln mittels Schranbenfeder - Reibungskuppe-
lung; Zus. z. Pat. 157 743. Wilhelm Breitenbach, Unna.

KIl. 7b, G 20361. Vorrichtung zur Einstellung
der Segmentformen und Segmentkaliber bei Ein-
richtungen zur Herstellung gewellter Flammrohre durch
achsiales Zusammenpressen. Ernest Gearing, Nens-
hurst Clarence Drive, Harrogate in the County of
York, u. William Rainforth, Poplar Jurace, Edinboro
Grote, Upper Armley, Leeds in the County of York,
Engl,; vertr.: C. Pehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen
u. A. Biuttner, Pat.-Anwalte, Berlin SW. 61.

Kl. 7b, V 5636. Verfahren zur Herstellung von
versteiften Rohren, insbesondere von Rohrgestellen,
bei denen Innenstege mit den Rohrwé&nden unlésbar
verbunden werden. E. Verschave, Paris; Vertr.: A.Loll
u. A. Vogt, Pat.-Anwalte, Berlin W. 8.

Kl. 10a, K 28 250. Gasdusenanordnung fir lie-

ende Koksdfen mit senkrechten Heizziigen und unter

International Separator
Dr. S. Hamburger, Pat.-

iesen liegendem Gasverteilungskanal bei Verlegung
der Gasdisen innerhalb der Luftzufuhrung; Zus. z.
Pat. 135827. Heinrich Koppers, Essen, Ruhr, Witt-
ringstr. 81.

Kl. 19a, H 32439. SchienenstolRverbindung fur
Vignoles- und Rillenschienen mit einer den ganzen
Kopf der Schienen ersetzenden Kopflasche. Ernst
Hesse, Berlin, Koloniestr. 153.

Kl. 21h, H 34759. Einrichtung
der Heizwiderstande elektrischer Ofen,
und dergl., gegen schadliche Strombelastung.
Heraeus, Hanau a. M.

Kl. 24e, S20221. Wassergaserzeugungsverfahren,
Lei welchem die aus Steinkohle oder dergl. unter Zu-
fuhrung von erhitztem Wasserdampf gewonnenen Gase
durch gluhenden Koks gefuhrt werden. Société inter-
nationale du gaz d'eau, brevets Strache, Société Ano-
nyme, Brussel; Vertr.. A. du Bois-Reymond, Max
Wagner u. G. Lemke, Pat.-Anwalte, Berlin SW. 13.

Kl. 24f, R 18 956. Ruttelvorrichtnng fur Treppen-
roste. William R. Roney, New York, V. St. A.; Vertr.:
B. Blank u. W. Anders, Pat.-Anwalte, Chemnitz.

KI. 31a, S 19819. Offener Schmelztiegel mit
Scheidewand au der Ausgufitille. Wilhelm Sommer,
Paris. Vertr.: Dr. A. Levy, Pat.-Anw., Berlin SW. 11.

Kl. 31b, W 22 222. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von Sandformen und Kernen mittels
Druckkissen. Jules AVilmart, Brissel; Vertr.: Fr.
Meffert u. Dr. L. Seil, Pat.-Anwalte, Berlin SW. 13.

Kl. 31c, H 31646. Verfahren zur Verbesserung
frisch gegossener Metallbarren. Robert Woolston Hunt,
Chicago, JH., V. St, A.; Vertr.: Pat.-Anwalte Ernst
v. NieBcn, W. 50, u. Kurt v. NieBen, W. 15, Berlin.

Kl. 80b, C 13114. Verfahren zur Herstellung
eines ohne besondere Zuschlage gebrauchsfertigen
Zements aus Hochofenschlacke. Dr. Heinrich Colloseus’
Wilmersdorf, Pragerstrale 29.

zur Sicherung
wie Muffeln
Fa. W. C.

Gebrauclisniustereintraguiigeii.

30. Oktober 1905. KI. 24f, Nr. 262417. Schiebe-
rost mit Spitzen als Schlackenbrecher, auf ein Rost-
lager mit Querluftspalten und Anschlag derart auf-
gelegt, daR beim Hin- und ZuruckstolRen die Schlacken
zerkleinert und mit der Asche durch die Luftspalten
abgestoBen werden. Georg Wurm, Frankfurt a. M.,
Gr. Gallusstr. 9.

KI. 24f, Nr. 262 472. Die hintere Kettentrommel
auBen umfassende LuftabschluBplatte fur Kettenrost-
feuerungen. Deutsche Babcock und Wilcox-Dampf-
kessel-Werke Akt.-Ges., Oberhausen (Rhld.).
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KI. 31c, Nr. 262431. Kernstlitze mit Saulen von
U-formigem Querschnitt. Friedrich Porl, Kalk bei
Ko6ln a. Rh.

6. November 1905. KI. 31c, Nr. 262809. Mecha-

nische Abklopfvorrichtung fir Formplatten mit Klopf-
hammern auf zwei seitlichen Zapfen des Wenderahmens.
C.G. Mozer, Fabrik fur GieRerei-Gerate und Maschinen
G. m. b. H., Goéppingen.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7C, >ir. 1(!150S, vom 3. Februar 1903. W il-
helm Langbein in Niederschlema b. Aue i. S.
Ziehpress! mit hydraulisch bewegtem Blechhalter und
Ziehstempel.

Der Ziehstempelkolben d und der ringférmige
Blechhalterkolben e werden durch in den Raum n

eingefihrtes Druck-
wasser gemeinsam
nieder bewegt, indem
das in dem Raum
enthaltene Wasser zu-
néachstabgeschlossen,
dann nach dem Auf-
treffen des Ringes g
auf das Werkstuck h
entsprechend ge-
drosselt wird.

Neu an der Presse
ist die Anordnung,
daRderdauBere Durch-
messer des ringfor-
migen Blechhalter-
kolbens e kleiner ist
als der auflere Durch-
messer des Ziehstem-
pelkolbens d. Hier-
durch wird erreicht,
daR nach Auslassen

des PreBwassers
hinter dem Kolben d
und Einleiten von Druckwasser in den Ringraum |
zunachst nur der Ziehstempelkolben d zurickgellt.
Dann gehen beide Kolben gemeinsam weiter zurick-
indem der Kolben e durch am Kolben d sitzende An-
schlage q r mitgenommen wird.

K1. 10a, Mr. 161919, vom
14. August 1904. Poetter
& Co., Akt.-Ges. in Dort-
mund. Brennereinrichtung far
liegende Koksofen mit senk-
rechten Heizzligen, bei welcher
das Gas aus Wandsohlkanéaten
und die Luft aus Kammer-
sohlkanalen mittelsherausnehm-
barer Dusen in jeden Heizzug
eingefuhrt werden.

Die Luftdisen wund die
Gasdusen, von denen jeder
Heizzug ein Paar besitzt, werden
von den begehbaren Kanalen d
aus durch mittels Stopfen e
verschlieBbare Offnungen f be-
dient. Die Luftdusen konnen
von f aus durch Verschieben
der Steinkeile g eingestellt und
die Gasdiisen b seitlich lier-
auflgezogen und durch andere
« ersetzt werden.
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KI. 491), Nr. 1(5025)2, vom 1. Juli 1904. Heinr.
Ehrhardt in Dusseldorf. Metallkaltsage mit auf-
nnd abwartsgehendem Ségeblatt.

Die Vorschubspindei i fur die in dem Schlitten g
befestigte Sage li ist mit einem schwingbaren Hebel a
so verbunden, daB sie durch dessen Schwingbewegungen
vor- und zurickbewegt wird, sich hierbei aber un-
gehindert drehen kann. Diese Bewegungen werden

hervorgerufen durch eine unrundc Scheibe ¢, gegen
welche der Hebel a mit einer Leitrolle b durch die
Feder f angepreRt wird, und zwar in der Weise, daR
der Séageschlitten wéahrend des Leerganges der Sége
vom WerkstUck abgezogen und wé&hrend des Arbeits-
hubes gegen dasselbe angeprefit wird. Gleichzeitig mit
dem Beginn des Arbeitshubes oder wahrend desselben
kann die Schaltbewegung sich vollziehen.

KL 491i, Nr. 1IGO080, vom 9. Januar 1902. Julius
Raffloer in Iserlohn. Vorrichtung zum Auf-
wickeln von Rundeisen und dergleichen zur Herstellung
von Kettengliedern und dergleichen.

Der Dorn k, auf dem das Rundeisen r oder der-
gleichen aufgewickelt und danach durch Zerschneiden
in einzelne Windungen gefronnt wird, ist durch ein in

dem Schlitten b ruhendes verschiebbares Lager | ge-
stutzt. Der Schlitten tragt einerseits das Antriebsrad e
fur den Wickeldorn und anderseits die Zufuhrung fiir
das Rundeisen. Ein schédliches Durchfedern des
Dornes k wird, da die Wickelung des Materials stets an
der Lagerstelle des Antriebsrades e erfolgt, vermieden.

KI. 18h, Nr. 101191. vom 11. Februar 1902. Otto
Thiel in Landstuhl, Rheinprovinz. Verfahren
sowie mit mehreren Abstichd/fnungen versehener Ofen
zur Herstellung vorgefrischten Eisens in ununter-
brochenem Betriebe.

Das Verfahren bezweckt, groRe Massen von Roh-
eisen fur den Konverter- oder Martinprozel vorzu-
frischen (in 24 Stunden 800 t und mehr in einem
Ofen).

In einem feststehenden Herdofen wird flussiges
Roheisen unter Zusatz von entsprechendem Kalk- und
Erzzuschlag, der vorher so weit als zuléassig erhitzt
worden ist, in dem Grade gefrischt, dal das Silizium
vollstandig, der Phosphor und das Mangan nahezu
vollstandig und der Kohlenstoff zu ungefahr einem
Drittel (oder bei saurem Betriebe Silizium vollstandig,
Kohlenstoff und Mangan- zum gréReren Teil) entfernt
wird. Durch stetige Zurucklassung der Halfte des
hocherhitzten, schlackenfreien Ofeninhalts bei Beginn
des FrischVorganges sowie durch ununterbrochene Ein-
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wirkung der Feuergase auf das Metallbad und durch
den hocherhitzten Erz- und Kalkzuschlag soll ein
solches Zusammenhalten der Ofenhitze erzielt werden,
daB es mdoglich wird, die Chargendaner auf etwa eine
Stunde zu vermindern.

Zur Vermeidung von Stillstdnden bei Ausbesserungs-
arbeiten und um das teilweise Abstechen bequem aus-
fuhren zu koénnen, sind von den in verschiedenen
Hohen gelegenen Abstichen die oberen in kleinen Aus-
buchtungen der Ofenwand angeordnet.

KI. 50c, Nr. 102090, vom 19. Januar 1904.
E. Jacobs in Frankfurt a. M. Vorrichtung zur
Uberfihrung des Mahlgutes bei Kugelmtihlen mit ge-
trennten Vor- und Nachmahlraumen.

Die Uberfilhrung des Siebdurchfalles aus dem
Sammelraum der einen Siebtrommel in die nachste

zwischen dem Siebmantel und der Zylinderwandung
angeordnet sind. Durch die Drehung der Kugelmuhle
wird der Siebdurchfall an der schragen Wand a entlang
durch Offnungen b in den néchsten Mahlraum beférdert.

KI. 49b, Nr. 1(52127, vom 29. Juli 1904. Hugo
Sack in Rath b. Dusseldorf. Messer filr Blech-
scheren.

Das obere und das untere Scherenmesser a bezw. b
gewdhnlicher Konstruktion sind an ihren Enden mit

kurzen rechtwinklig dazu gerichteten Messern ¢ bezw. d
versehen, welche bei jedem Schnitt den hinderlichen
Abfall vollstandig von dem Blech trennen.

KIl. 24a, Nr. 101420, vom 4. Februar 1904.
Oscar Bender in Treptow b. Berlin und Fritz
Heiliger in Andernach. Verfahren zur Herbei-
fuhrung einer rauchlosen Verbrennung bei Feuerungen
durch Einfuhrung flissigen Brennstoffes.

Zur géanzlichen Verbrennung des insbesondere bei
forciertem Betriebe durch Riuckbildung entstandenen
Kohlenoxydgases wird flussiger Brennstoff derart in
die sauerstoffarmste Zone des Brennstoffs eingeleitet,
daB er hierbei mit Luft nicht in Berthrung kommt.
Es entsteht dann ein Gasgemisch, dessen Entzindungs-
temperatur sehr niedrig liegt und das bei genigender
Luftzufuhr leicht vollstandig verbrannt werden kann.
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25. Jahrg.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Oktober 1905.

Bezirke

Rheinland-Westfalen ..o,
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien...
Pommern...

Konigreich Sachsen..
Hannover und Braunschweig

Bayern, Wirttemberg und Thdringen

Saarbezirk

Lothringen und Luxemburg....

Giellerei-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien

Hannover und Braunschweig...

Bessemer-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien

Hannover und Braunschweig

Bayern, Wirttemberg und Thurmgen

SaarbezirKk.......c.....

Rheinland-Westfalen....

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien ...

Bayern, Wiurttemberg und Thdringen

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa.

Rheinland-Westfalen ........ccoiininnicncns
Siegerlaml, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien ...

Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Lothringen und LuXemburg ...,

Puddel-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen ...,
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien....cooouues

Konigreich Sachsen

Hannover und Braunschweig........ccccviinienncs
Bayern, Wurttemberg und Thdringen

Saarbezirk...............

Lothringen und Luxemburg........o.....

GieRerei-Roheisen
Bessemer-Roheisen
Thomas-Roheisen

Stahleisen und Spiegeleisen

Puddel-Roheisen

Gesamt-Erzeugung Sa.

Gesamt-Erzeugung Sa.

Erzeugung

Im
Syt 95

Tamn

74643
16510

8685
13020

5825
2306
7072
40780

168841

21429
2648
4217
6340

34634]

256007:

24882
19750
12120
63819
241894

618472

33561
23397
8227

65185

3063
19721
27824
1120
14920

66648

388703
62276
73835
13020
31915
15546
70891

297594,

953780j

168841
34634
618472
65185
66648

953780

(lt 95
Toarm

86526
15279
10139
14000

6051
2451
7189
38700

180335

24292
2607
3262
5890

36051

273078
27341
20294
12600
64930

256459

654702

31851
27427
7844

67122

2128
17300
30407
1110
17788

68733

417875
62613
78993
14000

32235
16161
72119
312947

1006943

180335
36051
654702
67122
68733

1006943

Nr. 23.

Erzeugung

Taren T(Irm Taren

713436
143070

77042
128875

43998
23141
69338
360435

1559335

218650
30875
39600
62540

351665

2326824
3
213204
197472
110580
600851
2376295

5825229

260590
228008
78399

1130
568127

22214
171518
302905

10390
159156

666183

3541714
573474
711150
128875
304010
145241
670189
2895886

8970539

1559335
351665
5825229
568127
666183

8970539

79212
16870

9350
12353

3656
2778
7091
42264

173574

15021
3447
2739
5610

26817

218569
20814
20469
10300
55820

221918

547890

34076
14344
7652

56072

1000
14631
32264

610
15665

64170

347878
49292
72819
12353
29735

- 13688
62911
279847

868523

173574
26817
547890
56072
64170

'868523;

725198
151995

63628
112907

34271
26564
66622
351734

1532919

204316
27930
47347
58014

337607

2074331
4238
203906
197172
95973
571186
2178812

5325618

282744
151670
70025
6325
4842

515606

47268
142664
301268
8990
187552

687742

3333857
478497
686174
119232
289457
136369
637808
2718098

8399492

1532919
337607
5325618
515606
687742

8399492
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Berichte Uber Versammlungen ans Fachvereinen.
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Berichte Uber Versammiungen aus Fachvereinen.

Eisenhitte Oberschlesien.

Zwoigverein dos Yoroins deutscher Eiseil-
hilttenleuto.

Die auBerordentlich zahlreich besuchte Versamm-
lung, die im Theater- und Konzerthaus zu Gleiwitz
am Sonntag den 19. November 1905 stattfand,
wurde um ein Uhr von dem Vorsitzenden, Hrn.
Generaldirektor N iedt-Gleiwitz, im Auftrage des
Vorstandes mit BegrifRBungsworten eréffnet. Ins-
besondere begrifite der Vorsitzende die erschienenen
Gaste und zwar den Préasidenten der Koniglichen
Eisenbahndirektion Kattowitz, Haassengier,
sowie andere Vertreter der Koniglichen Eisenlmhn-
direktion, ferner Geheimrat SchmeilRer, ersten
Direktor der Koniglichen Bergakademie und Laudes-
geologisclien Anstalt zu Berlin, Geheimrat Professor
Dr. Wed ding-Berlin und Professor Osann von
der Koniglichen Bergakademie in Clausthal.

Der im 12. Lebensjahre stehende Verein zahlt
heute 450 Mitglieder. Die Mitgliederzahl ist durch
den Wegzug verschiedener Herren aus dem Revier

etwas zurickgegangen. Leider sind auch wieder
Verluste durch Tod zu beklagen. Es starben
im Laufe des Jahres: Direktor E. Agthe in Riga,

Kommerzionrat Fitzner in Laurahltte, HlUttendirektor

Ladewig in Wien, Oberhittcuinspektoi Rohe in
Koénigshutte, Huttenmeister Laske in Differdingen
und Direktor a. D. Schmular in Kattowitz. Der Vor-

sitzende widmet den verstorbenen Mitgliedern Worte
dankbarer Erinnerung, insbesondere den HH. Fitzner,
Ladewig und Rohe, die sich um die Entwicklung der
oberschlesischen Eisenindustrie besondere Verdienste
erworben haben. Hr. Ladewig gehérte zu den Grindern
des Vereins und war langere Zeit hindurch Vorstands-

mitglied. Auch der Vorsitzende des Hauptvereins,
Geheimrat Carl Lueg, ist im Mai d. J. aus
seinem roichgesegneten und tatenvollen Leben ab-

berufen wurden. Die Anwesenden erheben sich zum
Andenken au die Verstorbenen von ihren Platzen.

Der Vorsitzende gibt bekannt, dal am 6. Juli d. J.
als Nachfolger des Geheimrat Carl Lueg zum ersten
Vorsitzenden des Hauptvereins, des Vereins deutscher
Eisenhuttenleute in Ddusseldorf, Hutteningenieur und
Generaldirektor Friedrich Springorum von
der Aktiengesellschaft Hoesch in Dortmund seitens
des Hanptvcreins einstimmig gewahlt wurde. Der
Vorsitzende bemerkt hierzu:

»Mit dieser Wahl koénnen wir auBerordentlich
zufrieden sein. Hr. Springorum hat sich bereits
eine Reihe hervorragender Verdienste erworben, von
denen ich nur diejenigen auf dem Gebiete des Schul-
wesens erwahnen will.  Hr. Springorum ist auch
ein besonderer Freund der Eisenhitte Oberschlesien,
und ich bin uberzeugt davon, daR unser gutes Ver-
héltnis zum Hauptveroin durch diesen Wechsel im
Vorstande keine Anderung erfahren wird. Ich
wuiunsche Hrn. Springorum von Herzen, dal er das
recht schwere Amt, zu welchem ihn das Vertrauen
Aller berufen hat, zur allgemeinen Zufriedenheit
leiten wird. Madge der Verein unter seiner Leitnng
weiter ersprieBlich gedeihen.* (Bravo.)

Kéniglicher Huttendirektor A rns- Gleiwitz, der
als Rechnungsprufer bestellt war, erstattet nunmehr
den Kassenbericht. Auf Antrag des Berichterstatters
wird Decharge erteilt.

Es folgt alsdann die Neuwahl des Vorstandes
fur 1906. Der bisherige Vorstand, bestehend aus den
HH.: Koéniglicher Huttendirektor A rns- Gleiwitz,

XXIH.»

Generaldirektor Justizrat Bitta-Neudeck, General”
direktor Boecker-Friedenshiuttc, Geheimer Kommer-
zienrat Caro-Gleiwitz, GeneraldirektorHochgesand-
Zabrze, Generaldirektor Holz-Berlin, Geheimer Bergrat
Jingst eBerlin, Generaldirektor L iebert - Berlin,
Generaldirektor Marklin-Borsigwerk, Kommerzienrat
Marx- Bismarckhitte, Generaldirektor Niedt- Glei-
witz, Huttendiroktor Sugg - Koénigshitte, General-
direktor Schuster - Witkowitz, Geheimer Bergrat
Wiggert-Zabrze, sowie Geheimrat Hilger-Berlin,
der in der letzten Vorstandssitzung hinzugewéhlt
wurde, wird durch Akklamation wiedergewahlt.

Der Vorsitzende empfiehlt nunmehr don Beitritt
des Vereins zum ,Deutschen Museum von Meister-
werken der Naturwissenschaft und Technik in Minchen®,
indom er darauf hinweist, dall dieses vor mehreren
Jahren gegrindete Museum in der Hauptsache dazu dient,
den Maschinen, Apparaten und Instrumenten ein
dauerndes wdurdevolles Heim zu errichten, dio in
Handen dor Erfinder, Naturforscher und Techniker
dazu gedient haben, neue Bahnen in Technik und
Naturwissenschaft zu erschlieBen. Der Verein be-
schlieRt, mit einem jahrlichen Beitrage von 50 dt als
Mitglied beizutreten. Des weiteren berichtet der Vor-
sitzende Uber eine Sitzung der sogenannten Hochschul-
Kommission, der er angehére und die am 19. Oktober
stattgefunden hat. In dieser Sitzung wurde oin Ent-
wurf angenommen, die Bestimmungen uber die Ein-
stellung von Studierenden des Hiuttenfachs behufs
praktischer Ausbildung betreffend. Die festgesetzten
Bestimmungen nebst einem Begleitschreiben werden
demnachst allen in Betracht kommenden Werken zu-
geheu. Der Vorsitzende spricht seine Freude dariber
aus, dal in diese so wichtige Angelegenheit nunmehr
Ordnung hineingekommen ist, und bittet jetzt schon
die anwesenden Werksvertreter, nun auch ihrerseits in
dieser sie interessierenden Angelegenheit madglichstes
Entgegenkommen zu beweisen durch die Erklarung,
eine gewisse Anzahl Praktikanten aufnehmen zu wollen.
Die Werksleiter sind der Staatsregierung gegenuber
gewissermaBen verpflichtet, die praktische Ausbildung
junger Huttenleute systematisch zu férdern, nachdem
staatlicherseits die Reorganisation des huttenmannischen
Studiums auf den Technischen Hochschulen und Berg-
akademien in dankenswerterweise versprochen worden
ist. (Beifall.)

Der Vorsitzende betont, da mit der zweckmaRigen
Ausgestaltung des Lehrplans der Kbéniglichen Berg-
akademie zu Berlin nunmehr auch den seinerzeit von
der Eisenhutte geduBerten Wunschen Rechnung ge-
tragen worden sei. Er beantragt, die Befriedigung
hieriber dem Herrn Minister fir Handel und Gewerbe
gegenuber zum Ausdruck zu bringen mit der Bitte,
daR der Herr Minister dafur besorgt sein modge, daR
die zur Durchfihrung des Lehrplans erforderlichen
Mittel 6chon im Etatsjahre 1906 bereitgestellt werden.
Die Versammlung erklart sich hiermit einverstanden
und UberlaRt es dem Vorstande, dem Herrn Minister
eino entsprechende Resolution zu unterbreiten. Zum
SchluB der geschaftlichen Mitteilungen bemerkt der
Vorsitzende folgendes: ,Endlich, m. H., habe ich noch
den Wunsch, hier eine Angelegenheit zur Sprache zu
bringen, die lhrer ganz besonderen Beachtung wert
erscheint, denn sie ist von hdochster Wichtigkeit fur
unsere FluReisenwerke. Ich meine

die Verwendung; von eisernen Schnellen auf den
Kéniglich PreuBischen Staatselsenfoahnen.

dieses Thema hier zur
der Umstand, daR

4

Besondere Veranlassung,
Sprache zu bringen, bot mir
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unsere Werke zu ihrem Ilebhaften Bedauern flr
das laufende Jahr einen starken Rickgang in der
Lieferung eiserner Schwellen gegeniber derjenigen der
letzten drei Jahre verspuren. (Sehr richtig.) Auf
eine diesbezugliche Vorstellung ist nun von mafRgeben-
der Stolle darauf hingewiesen worden, daBR die seit
dem Etatsjahre 1903 erfolgte Steigerung des Bedarfs
an eisernen Schwellen auf die Bereitstellung besonderer
Geldmittel fur beschleunigten Umbau der Hauptstrecken
mit schwerem Oberbau zuriuckzufuhren gewesen sei
und daB nach Vollendung des Umbaues dieser Haupt-
strecken — es sind die westlichen Hauptstrecken
Berlin-Kéln und Berlin - Frankfurt — der Bedarf an
solchen Schwellen naturgem&B zurickgehen musse;
vielleicht werde er sogar voribergehend noch unter
den Durchschnitt friherer Jahre sinken, weil die beim
beschleunigten Umbau schweren Gesténges brauchbaren
Eisenschwellen in groBer Anzahl gewonnen wdrden,
dis zur Deckung des Bedarfs der minder verkehrs-
reichen Neubaulinien und Bahnhofsneubauten vollauf
geeignet »eien. Dagegen wird vom Herrn Minister der
offentlichen Arbeiten erfreulicherweise ausgesprochen,
daB daruber, ob es wirtschaftlich angéngig sein werde,
in hoherem Umfange als bisher zur Verwendung
eiserner  Schwellen  Uberzugehen, Untersuchungen
schweben, deren Abschlufl aber noch lédngere Zeit in
Anspruch nehmen werde.

Diese im Gange befindlichen Erwé&gungen sind
es, die ei mir als gebieterische Pflicht erscheinen
lieBen, heute diese Angelegenheit zur Sprache zu

bringen und gleichzeitig dem dringlichen Wunsche
Ausdruck zu geben, daB bei den in der Schwebe be-
findlichen Untersuchungen eine gerechte und weit-
gehende Berucksichtigung der bedeutenden Interessen
stattfindet, die die deutsche Eisenindustrie an der
anzen Frage hat. (Bravo.) Nach dem vom Hause
er Abgeordneten erstatteten Bericht Uber die Ergeb-
nisse des Betriebes der Vereinigten preuBischen und
hessischen Staatseisenbahnen im Rechnungsjahre 1903
sind zurzeit die Schienen noch Uuberwiegend auf
hdlzernen  Querschwellen befestigt; auf eisernen
Schwellen lagen rund 17 863 km oder 27,46 °/o, gegen
rund 16937 km oder 27,09 °/° im Vorjahre und zwar:

9B

in Hauptgeleisen

rund . 12 046 565 11388 813
in Nebengeleisen
rund . . . . 4874 378 4 332 404
Zusammen rund 16 920 943 15720 1217
17 863 16 937

An neuen Oberbaumatorialien
Erneuerung des Oberbaues,
wechslung verwendet:

wurden flar die
Umbaues und Einzelaus-

0B 1
an eisernen Bahn- u. Weichen-
schwellen ... t 96 208 96 825
an holz. Bahnschweilen Stick 2504 304 2567 207
Weichenschwellen 418 398 373 850

” ”

Die uns zur Verfiugung stehende Nachweisung
gibt die eisernen Schwellen nur dem Gewicht nach an.
Nimmtman an, dalBdarunter ebensovieleciserneWeichen-
schwellen, wie solche aus Holz zur Verwendung kommen,
sich befinden, so bleiben etwa 800000 eiserne Bahn-
schwellen im Jahre, d. h. nur rund ein Drittel der
gleichzeitig verlegten hdlzernen Bahnschwellen. Wir
sehen somit eine starke Vernachléassigung der eisernen
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Schwellen. — Es kann nicht meine Absicht sein, an
dieser Stelle auf die Frage einzugehen, welche
Systeme des eisernen und hélzernen Oberbaues vom
technischen Standpunkt aus als die zweckmaRigsten
anzuerkennen sind. Einen sehr wertvollen und
dankenswerten Beitrag hierzu hat vor kurzem Herr
Baurat Beukenberg in der Zeitschrift ,Stahl und
Eisen'l* geliefert, indem er dort die Vorzuge der Ver-
wendung der eisernen Querschwellen auf Grund seiner
ausgiebigen friheren praktischen Erfahrungen im
Eisenbahndienst auseiuandersetzte. Aber ich meine,
wir konnen die weitere Behandlung dieser Frage mit
Vertrauen unseren technischen Fachgenossen von der
Eisenbahn uberlassen.

Uns interessiert hier in erster Linie der fest-
gestellte Ruckgang in der Verwendung eiserner
Schwellen, gleichviel auf welche Ursachen er zurick-
zufuhren ist, und es ist unsere Pflicht, auf die Bedeu-
tung der Schwellenherstellung fur unsere heimische
Arbeitsgelegenheit hinzuweisen. Leider lassen uns
sowohl die Nachweisungen unserer Eisenbahnen, wie
diejenigen des Kaiserlichen Statistischen Amtes im
Stich hinsichtlich der Einfuhr von hdlzernen Schwellen.
Es ist bekannt, daB unsere heimische Waldwirtschaft
nicht in der Lage ist, den gesamten Bedarf an hol-
zernen Schwellen auf unseren Eisenbahnen zu decken,
und daR man daher in weitgehendem MaRe zum Be-
ziige von hélzernen Schwellen aus dem Auslande hat
ubergehen missen. In unseren Einfuhrziffern sind die
Schwellen mit Bauholz vereinigt, aber die Menge von
holzernen Schwellen, die aus dem Auslande alljahrlich
zu uns kommt, ist sehr groR. Sie wurde im Jahre
1889 von Hrn. Generaldirektor Brauns auf 1800000
Stuck jahrlieh eingeschatzt.**

Sehr lehrreich in dieser Beziehung ist auch die
am 12. Oktober stattgehabte Verdingung der PreuBisch-
Hessischen Eisenbahngemeinschaft auf Lieferung von
hélzernen Schwellen in Berlin, wobei festgestellt
wurde, dal das Angebot in auslandischem Schwellen-
material wiederum recht bedeutend war, sowie dal
die weitaus meisten Zuschldage auf die ausléandischen
Schwellen fallen sollten. Ja, bei der letzten Sub-
mission, deren Resultat ich in der Morgenausgabe der
,Kolnischen Zeitung® vom 15. November las, ergab
sich sogar das interessante Resultat, daR bei einer
Vergebung von 404300 Stick Holzschwellen fur
263700 Stuck uberhaupt Angebote fur inlandisches
Material nicht abgegeben wurden. Hr. Brauns bat
seinerzeit den dankenswerten Nachweis geliefert, dal
die Staatsbahnen an Frachten fur die Rohmaterialien,
welche zur Herstellung von einer Tonne eiserner
Schwellen erforderlich sind, 14 bis 16 Jl beziehen,
sowie daBR fur die Gewinnung der Eisenerze, Kohle,
Kalksteine usw., ferner fur die Verarbeitung der Erze
zu Roheisen, FluBReisen und Schwellen f. d. Tonne
Fertigfabrikat an Arbeitsldhnen der Betrag von 35 bis
40 Jl gezahlt wird; nimmt man die Arbeitsléhne, die
heute eher hoher als damals sind, im Mittel zu
37,50./~ und die Frachten zu 15JC au, so berechnet
sich dor unseren Arbeitern durch den Bezug des ge-
nannten Schwellenquantums von 1800 000 Stiuck aus
dem Auslande entzogene Lohn auf 5568 750 M und
der bei den Staatsbahnen ausfallende Frachtbetrag auf
1485000 M. Diese Zahlen sind im groBen und ganzen
auch heute noch als zutreffend anzusehen, sie stellen
auch heute noch die wirtschaftliche Bedeutung der von
mir zur Erdrterung gestellten Frage zur Genuge Klar.

Wir duarfen unserer PreuBischen Staatsbahnver-
waltung die Anerkennung nicht versagen, dal} sie bei
der Verwendung des eisernen Oberbaues sich an die
Spitze aller Lander seinerzeit gesetzt hat, aber die
Statistik lalkt ebenso auch deutlich erkennen, daR der

* Nr. 23 1904 S. 1345.
** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1889 S. 259.
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Fortschritt in der Anwendung des eisernen Oberbaues
auf unseren Eisenbahnen schon seit Jahren einen ge-
wissen Stillstand erfahren hat, und zwar ist es beson-
ders beklagenswert, daB man gerade in den dstlichen
und norddstlichen Direktionen viel langsamer die Ein-
fuhrung des eisernen Oberbaues betrieben hat, als dies
im eisenbahnreicheren Westen und Suddwesten der
Fall ist. Wir sehen also, daR gerade der Osten,
offenbar unter dem EinfluR der Einfuhr von aus-
landischen Schwellen, am meisten zu leiden gehabt
hat, und im Hinblick auf die schwierigen Absatzver-
héaltnisse unsereroberschlesischen Eisenindustrie muf} es
gerade fUr diese erwinscht sein, dal ihr ein grolReres
Quantum an Schwellen zufalle, als bisher. Wenn man
nur die Bezige aus dem Auslande einstellen will, so
wirde dies schon eine nicht unbetrachtliche Ver-
mehrung unserer heimischen Arbeitsgelegenheit, wie
auch der Einnahmen unserer Staatsbahnen bedeuten,

M. H.! Unsere Winsche, dall unsere Eisen-
industrie bei den Vergebungen des Bedarfs fur unsere
Eisenbahnen eine auch beziglich der Schweiion-
beschaffung ausgedehntere Berucksichtigung finde,

decken sich, wie Sie sehen, mit den allgemeinen wirt-
schaftlichen Interessen. Damit unsere Winsche nicht
ungehért verhallen, bitte ich Sie, genehmigen zu
wollen, daR Ihr Vorstand die nachstehende Resolution
dem Herrn Minister der 6ffentlichen Arbeiten zur ge-
neigten Kenntnisnahme und Berucksichtigung unter-
breitet. Die Resolution lautet:

»An den Herrn Staatsminister und Minister der
offentlichen Arbeiten, Exzellenz v. Budde,
Berlin.

Im Hinblick auf den Ruckgang, der in letzter
Zeit auf den preuBischen Staatseisenbahnen in der
Verwendung von eisernen Schwellen im allgemeinen,
auf den ostlichen Strecken aber im besonderen, ein-
getreten ist, und in fernerer Erwé&gung, dal die
Staatseisenbahnvorwaltung fir einen grofen Teil
ihres heutigen Bezugs an hdélzernen Schwellen auf
das Ausland angewiesen ist, spricht die Eisenhutte
Oberschlesien im Interesse der heimischen Arbeits-
gelegenheit die zuversichtliche Erwartung und Bitte
aus, daBR die PreuBisch-Hessische Eisenbahngemein-
schaft wiederum in erhéhtem MaBe zur Verwendung
eiserner Schwellen Ubergehen und in erster Linio
die jetzt noch aus dem Auslande eingefihrten hél-
zernen Schwellen durch solche aus Eisen er-
setzen maége.”

Der Vorsitzende stellt seine Ausfuhrungen zur
Diskussion. Da eine solche nicht beliebt wird, sich
auch gegen die Resolution kein Widerspruch erhebt,
so konstatiert der Vorsitzende, dall die Resolution
einstimmig angenommen ist und daB der Vorstand das
Weitere veranlassen wird. (Beifall.)

Nunmehr erhalt Direktor Os k. Simmersbach
aus Dusseldorf das Wort zu seinem Vortrage: ,Tech-
nische Fortschritte im Hochofenwesen®.
Der Vortrag, der an anderer Stelle der Zeitschrift zur
Veréffentlichung gelangen wird, bot viel des Inter-
essanten und eine Fulle neuer Gesichtspunkte und
wurde mit lebhaftem Beifall aufgenommen.

Der Vorsitzende teilt hierauf mit, dal soeben
von dem bekannten Statistiker, Regierungsrat Dr.
Leidig, ein Telegramm eingegangen sei, in welchem
derselbe berichtet, daR die Monatserzeugung an Roheisen
in Deutschland und Luxemburg im Monat Oktober zum

ersteumal eine Million Tonnen Uberstiegen habe.
(Lebhafter Beifall.) ,Das ist“, so bemerkt der Vor-
sitzende, ,eine gewaltige und imponierende Ziffer.

Hoffentlich schreiten wir in der Produktion so weiter
fort, dabei auch, wie bisher, in qualitativer Beziehung
eine stetig steigende Entwicklung nehmend. Quantitativ
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wird uns Amerika zwar Uberlegen bleiben, dagegen
werden wir hoffentlich dauernd an zweiter Stelle stehen.”

Der Vorsitzende erteilt hierauf an Ingenieur
Dieterich das Wort zu seinem Vortrage Uuber
,Schwebetransporte fur hiutten- und berg-
méannische Zwecke®“. Der Vortrag, der durch
eine Reihe von Lichtbildern, speziell Gber eine Schwebe-
bahn in den Cordilleren, wirkungsvoll illustriert wurde,
fand lebhaften Beifall, und der Dank des Vorsitzenden
an den Vortragenden wurde durch allseitige Zu-
stimmung unterstitzt.

Zum SchluBR des offiziellen Teiles verliest der
Vorsitzende BegrufRungsdepeschen von der Suddwest-
deutsch-Luxemburgischen Eisenhiitte und dem Haupt-
verein.

Damit war der offizielle Teil beendet. Die Mit-
glieder des Vereins blieben nebst ihren Gasten voll-
zahlig zur offiziellen Tafel beisammen, die wie stets
in angenehmster Weise verlief. Generaldirektor Niedt
brachte den Kaisertoast aus, Generaldirektor Holz
dankte den Vortragenden, und Landgerichtsprasident
Nentwig widmete sein Glas in humorvoller Rede
den Géasten. Geheimer Bergrat Professor Dr Wedding
dankte im Namen der Géaste und insbesondere flr die
ihm persénlich gewidmeten Worte des Vorredners.

Sudwestdeutsch - Luxemburgische
Eisenhutte.

Zwoigverein des Vereins deutscher Eisen-
hiittcnleuto.

Am Sonntag den 12. November fand in Saar-
bricken in den R&umen des Zivil-Kasinos unter dem
Vorsitz von Generaldirektor 0 tto Weinlig-Dillingen
die 3. Hauptversammlung der Sudwestdeutsch-Luxem-
burgischen Eisenhitte statt. Sie wurde mit geschaft-
lichen Mitteilungen ero6ffnet, aus denen hervorzuheben
ist, daB der bisherige Vorstand durch Zuruf wieder-
und Direktor M uller - Halbergerlititte an Stelle des
ausgeschiedenen Hrn. Saeftel neugewdahlt wurde,
daB die Zahl der Mitglieder auf 221 annewachsen
und daR durch die freundliche Bereitwilligkeit der
groBten AVerke des Bezirks der Eisenhutte ein Kapital
von etwa 2500 Jl zugeflossen ist. Die Eisenhutte
beklagt den Verlust eines ihrer Mitglieder, des Dr.-Ing.
L. Ehrhardt,* der noch auf der Sommerversammlung
in Luxemburg durch einen interessanten Vortrag Zeugnis
ablegte von seinen reichen Erfahrungen und seinem tiefen
Wissen. Die Versammlung ehrte sein Gedachtnis und
folgte gespannt den Ausfihrungen des Generalsekretéars
Dr. Tille, der in wuirdigen Worten den Heim-
gegangenen feierte durch Beleuchtung seines Wirkens
vom nationalen Standpunkte aus. Alsdann hielten
Direktor Ortmann-Vélklingen und Direktor Meyjes-
Zweibricken zwei besonderes aktuelles Interesse
bietende Vortréage, die den lebhaften und nachhaltigsten
Beifall der Versammlung fanden. Wir werden sie
demnéchst verdffentlichen.

In dem festlich eingerichteten Saale des Zivil-
Kasinos vereinigten sich nach SchlufR der geschaft-
lichen Sitzung etwa 135 Teilnehmer zu einem Jlahlc,
dem Landrat Botticher, Landrat des Kreises Saar-
bricken, Geheimrat Boltz, Vorsitzender des Zivil-
Kasinos, und Dr.-Ing. F. Lirmann als Delegierter des
Hauptvorstandes, sowie Generalsekretar der wirtschaft-
lichen Vereine Dr. Tille beiwohnten. Besondere Freude
erweckte ein BegruBungstelegramm der Oberschlesischen
Eisenhutte.

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1905 Nr. 20 S. 1222.
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Schiffbautechnische Gesellschaft.

Die siebente Hauptversammlung der Schiffbautech-
nischen Gesellschaft fand am 23. bis 25. November in
Berlin statt. Die Verhandlungen wurden in der Aula
der Technischen Hochschule zu Charlottenburg am
23. November eroffnet; den Ehrenvorsitz fihrte der
GrolRherzog von Oldenburg; auch in diesem Jahr
wohnten der Kaiser, ferner auch die Prinzen Adalbert
und Eitel Fritz sowie eine groRe Anzahl von Admirélen,
Generalen, Ministern und anderen Staatsheamten den
Vortragen bei.

Den ersten Vortrag hielt Professor Kihler aus

Dresden Uuber die vermeintlichen Gefahren
elektrischer Anlagen. Er fuhrte aus, daR die
Unfalle durch Beruhrung elektrischer Hochspann-

leitungen, die nicht durch Mutwillen oder grobe Fahr-
lassigkeit entstehen, verschwindend seien, und auch
um diese wenigen Féalle zu beseitigen, habe die Tech-
nik ihr méglichstes getan. Die elektrischen Leitungen
seien ferner in noch geringerem Grade feuergeféhrlich
als lebensgefahrlich. Die Statistik der Feuerversiche-
rungen beweise, dall nur der allerkleinste Teil der
Brande elektrische Ursachen habe. Der Vortragende
erlauterte seine Ausfuhrungen durch zahlreiche Ver-
suche und Vorfuhrungen, die mit Beifall aufgenommen
wurden. An den Vortrag knupfte sich eine Be-
sprechung. Kaiserlicher Marinebaumeister Engel in
Berlin machte einige Bemerkungen uber elektrische
Sicherungen an Bord von Kriegsschiffen. Gegenuber
dem vom Redner empfohlenen Porzellan hob er doch
auch einige Vorzuge des bisher noch mehr gebrauchten
Eisengummis hervor. Bei der Kaiserlichen Marine
sei Ubrigens ein Todesfall durch Elektrizitdt noch
nicht vorgekommen. Der GrofRherzog dankte dem
Vortragenden fir die von ihm gegebenen Anregungen
und sprach den Wunsch aus, dal} sie Beachtung finden
mochten, damit zum VVohle der Menschheit die Zahl
der Unféalle vermindert werde.

Es folgte dann ein Vortrag von Dr. W agner in
Stettin Uber auf dem ,Vulkan“ ausgefuihrte eingehende
Versuche mit verschiedenen Arten von
Schiffsschrauben. Das praktische Ergebnis der

Versuche ist vor zwei Jahren bereits fur eine neue
Schiffsschrauben - Konstruktion des Schnelldampfers
,Kaiser Wilhelm 1I1.“ verwertet worden. Mit
dieser Neuerung hat der Dampfer auf 14 Reisen

zwischen Cherbourg und New York durchschnittlich
22,79 Seemeilen gegen fruher 22 Seemeilen in der
Stunde bei einer indizierten Leistung von 42953 Pferde-
starken gegen fruher 41 005 Pferdestarken und 79,09
Umdrehungen gegen 79,30 Umdrehungen in der
Minute geleistet. Dieses Resultat wird verdankt dem
etwas groRBeren Durchmesser der Schraubenfligel, der
variablen Steigerung der Fligel und der um
28 °/o vergroBerten Flugelflache. Immerhin gehen
auch jetzt noch etwa 14 °/° der Gesamtleistung
der Maschine durch Drehwirbelverlust an  der
Schiffsschraube verloren. Der Wirkungsgrad erreicht

Referate und kleinert Mitteilungen.
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also nicht ganz den Wirkungsgrad guter Wasser-
turbinen. Wenn auch die Methode der erwé&hnten
Versuche und die Art der Messungen an einer ihren
Ort nicht veradndernden Schiffsschraube nicht ganz
einwandfrei erscheinen, wie insbesondere aus der Dis-
kussion hervorging, so ist doch nicht zu verkennen,
daR wichtige Grundlagen fur die Theorie der Propeller
und auch gewisse praktische Ergebnisse gewonnen
worden sind. Die Vorschlage, durch Anbringung von
Gegenpropellern die Wirbelverluste zu verringern, sind
jedenfalls beachtenswert, da die radial veranderliche
Steigung der Schraubenfligel ihren Vorteil um so mehr
zur Geltung bringt, je groRer die Umfangsgeschwin-
digkeit ist. So paflt sich eine derart konstruierte
Schiffsschraube besonders vorteilhaft an die mit schnell-
laufenden Dampfturbinen ausgeristeten Schiffe an.

Gegen die Ausfuhrungen des Redners hat In-
genieur Dr. Fottinger, ebenfalls vom ,Vulkan“ in
Stettin, gewichtige Einwendungen zu machen; seiner
Ansicht nach kénnen die Versuche in kleinem MaR-
stabe fur die Wirklichkeit nicht maRgebend sein. Er
ist der Ansicht, daR hier die Riedlerschen Worte:
»Konstruieren, nicht erfinden* am Platze seien. Jeden-
falls ist es sehr dankenswert, wenn die groRe Stettiner
Schiffbaugesellschaft mit ihren kostspieligen Versuchen
in dieser Weise der Gesamtheit des Schiffbaues dient.

Am zweiten Tag behandelte der Marineoberbaurat
Schwarz aus Wilhelmshaven die Bekohlung der
Kriegsschiffe auf hoher See. Schwimmende
Kohlendepots kdénnen — so fuhrte er aus — allein
allen Anforderungen gerecht werden und zugleich bei
etwaiger Uberrumpelung durch den Feind durch Ver-
senken unschéadlich gemacht werden. Auch Sparsam-
keit im Verbrauch kommt noch in Betracht. Die
Okonomie der Schiffsmaschine hat nach der Ein-
fuhrung des hochgespannten Dampfes in Verbindung
mit mehrfachen Expansionsmaschinen ihre Hodchst-
grenze erreicht. Schlecht bestellt ist es jedoch mit
der Erhaltung des Heizwertes der Kohle. Er wird
durch den Transport und durch das Zerkleinern sehr
verringert. Bei den transatlantischen Schnelldampfern
ist die Behandlung der Kohle viel sorgfaltiger. Am
sorgfaltigsten arbeiten jedoch die groBen elektrischen
Landzentralen. Auf mechanischen Kohlentransport bei
den Kriegsschiffen mufBte man bisher wegen der un-
gunstigen Lage wund Verteilung der Bunker, die
namentlich nach der Einfiuhrung des Panzerdecks
schwer zuganglich sind, verzichten. Der Vortragende
entwickelte nun Méglichkeiten der Umgestaltung der
Bunkeranordnung. Die Ersparungen und der hohe
militarische Wert [der Neuerung wirden die Mehr-
kosten ausgleichen. In einem weiteren Vortrag fuhrte
Ingenieur G. Leue - Berlin einen neuen Be-
kohlungsapparat fur~Kriegsschiffe in der
Fahrt im Modell vor.

Im geschaftlichen Teil wurde die Ausgabe einer
goldenen und silbernen Denkminze fur Verdienste um
die Gesellschaft und deren Zweck beschlossen; am
Samstag erfolgte noch eine Besichtigung der Fabrik
von Julius Pinsch in Filrstenwalde.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Auslande.
Deutschland. Die'groBen Mengen von Holz-
abfallenjverschiedenster Art, die vielfach nicht nur
zu billigen Preisen abgegeben werden, sondern stellen-
weise sogar mit groBen Schwierigkeiten zu beseitigen

sind, ferner der leichte Absatz der bei der Holz-
destillation entstehenden”Produkte, lassendes begreif-
lich erscheinen, daR man schon seit langem bestrebt
war, diese Holzabféalle nutzbringend zu verwerten, und
es ist bereits eine groRe Zahl von Verkohlungssystemen
bekannt. Die meisten Verfahren sind indessen nur
fur die Verkohlung von Scheitholz in Anwendung
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gekommen,* wéhrend die Frage der AbfalleVerwertung
bis in die jungste Gegenwart ziemlich resultatlos
blieb; es fehlte zum Zweck der

kontinuierlichen Ycrkohlnng Ton Holzabfiillen

an geeigneten, einfachen und nicht zu kostspieligen
Apparaten, namentlich aber auch an Retorten, die bei
genugender Betriebssicherheit einen ununterbrochenen
Betrieb ermdglichten. Mit Einfihrung einer kon-
tinuierlich arbeitenden Retorte (D. R. P. Nr. 107224**
und 132 679) zur Verkohlung von Holzabfallen duarfte
daher ein neuer Abschnitt in der Nutzbarmachung und
Beseitigung von Holzabfallen beginnen. Dieser der
chemischen Verwertung der Holzspane der verschie-
densten Herkunft dienende Apparat arbeitet vollstandig
selbsttatig und beansprucht zum Betrieb etwa 3'/sP.S.,
ein Kraftbedarf, der fast in jedem Werke nebenher
zur Verfugung steht. Fur die Aufbereitung der De-
stillate ist naturlich weitere Dampfkraft erforderlich.
Die Retorte hat 4 w L&ange und 1 m Durchmesser;

Referate und kleinere Mitteilungen.

Stahl and Eisea. 1381

trockner; 2. der Vorwarmer; 3. die drehbare Retorte
mit selbsttatiger Zufuhrung; 4. der Kohlenabscheider
mit Kohlenkthler; 6. der Kuhler fur die Destillations-
produkte und 6. die Feuerung.

Die Arbeitsweise ist folgende: Die Holzabfalle
(Sagemehl, Sagespane, Farbholzer usw.) werden
mittels eines Elevators dem Uuber der Mitte der Re-
torte liegenden Vortrockner durch einen Trichter
zugefihrt und in dem konischen Rumpf des Vor-
trockners durch schréaggestellte Fligel und einen daran
anschlieBenden Schneckengang langsam vorwarts be-
wegt, dabei getrocknet und zuletzt etwas zusammen-
geprelRt. Dieses Zusammenpressen der Holzteile auf
dem Wege zum Vorwarmer, einer auf der Retorte
liegenden flachen Kammer, bewirkt eine Dichtung, so
daR keine Destillationsprodukte nach der Seite des
Vortrockners hin entweichen kénnen. Das vorgetrock-
nete llaterial gelangt nun aus dem Vortrockner in
den Vorwadrmer, indem dasselbe einen viereckigen
Aufsatz passiert, in welchem ein vertikal rotierender

der ganze Vorgang der trockenen Destillation des Zerreiller liegt, der die zusammengedrickten Holz-
1= Roten 2= . 3= Rlraldde:. 4= KgadHa:. 5= Smrdmnd"ldesmmﬁis 6= fir
Ter ud B mKaatide am Asdtzan i Teas 1= = Hudtesan fir o]

B ~{Eﬂlll

B=\ati V\éscmesa\ar D= Kﬁ
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jeweilig aufgegebenen Verkohlungsgutes vollzieht sich
innerhalb etwa 15 Minuten.

Die zu verkohlenden Spane werden am besten
in demselben MaRe, wie sie abfallen, durch geeignete
Transportvorrichtungen sogleich dem Fulltrichter der
Retorte zugefuhrt, wahrend die entstehende Kleinkohle
gleich nach ihrem Austritt aus dem Apparat bei
groBen Anlagen mit Vorteil zur Beheizung des Dampf-
kessels dient, bezw. fir chemische und technische
Zwecke Verwendung findet. Auch fiar solche Werke,
die bisher ihre Holzabfalle fur Kesselfeuerung be-
nutzen konnten, dirfte sich das Verfahren empfehlen,
weil die abfallende Kohle dem Heizwert der feuchten
Spane immerhin gleichkommt. Das Verfahren gestattet
die Nutzbarmachung samtlicher bei dem Verkohlungs-
prozesse entstehenden Produkte, so daR der Gewinnung
der Holzkohle, der Destillationsprodukte und der Holz-
gase iu gleicher Weise Rechnung getragen ist. Die
wesentlichen Teile des Apparates sind: J. der Voi-

* Vergl. ,Jahrbuch fir das
Band | S. 18 bis 22; Band 11 S. 27 bis 35; Baud II1
S. 25 bis 26; Band IV S. 29 bis 35.

** Vergleiche Jahrbuch fur das Eisenhutten wesen
I1. Band S. 31 bis 32.
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abfallc auflockert, so dall dieselben in loser Form in
den Vorwarmer fallen. Der Vorwarmer ist mit zwei
grolRen, sich horizontal und gegeneinander bewegenden
Flugelradern versehen, die das Verkohlungsgut aus-
breiten und unter zunehmender Erwadrmung nach der
Seite des Retorteneingangs hin beférdern.

Zwischen dem Vorwdrmer und der Retorte be-
findet sich ein am feststehenden Retortenkopf an-
gebrachter zylindrischer Apparat, welcher das vor-
gewarmte und lockere Verkohlungsmaterial aufnimmt
und selbsttatig in die Retorte einstreut. Die liegende
Retorte ist von einer horizontalen Welle in der Langs-
richtung durchzogen, auf welcher schneckenférmig ge-
stellte Flugel sitzen, deren Drehung der Bewegung der
Retorte entgegenlauft, wodurch ein Ansetzen der in
der Verkohlung begriffenen Holzteile an der Retorten-
wand verhindert und die durch fortschreitende Er-
warmung sich bildende Kohle schraubenférmig der
Ausgangsdéffnung der Retorte zugefuhrt wird. Aus
der Retorte fallt die Kohle in einen ringsum ge-

Eisenhuttenwesenschlossenen Schneckentransportkasten, der bis zu seiner

Ausmiindung zur Kuhlung der Kohle in einer von
Wasser durchflossenen Rinne liegt.
Die Destillationsprodukte werden durch eine Rohr-

leitung, die vom Deckel des Vorwarmers und von der
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feststehenden Stirnwand der Retorte aus zum Réhren-
kuhler fuhrt, mittels eines Ventilators, der hinter dem
Kuhler angebracht ist, abgesaugt. Die nicht ver-
dichteten Anteile bezw. die Holzgase druckt der Venti-
lator durch eine Leitung in die Feuerung, in welcher
dieselben verbrennen und so mit zur Heizung der Re-
torte dienen.

Die Feuerung
die mit Koks beschickt wird.
der Lé&ngsrichtung der Retorte,
dungen derselben umspult.

Das Verfahren ist bei der Firma ,Rheinische
Holzdestillation” in Ddusseldorf- Oberkassel seit
langerer Zeit in regelméaRigem Betrieb. Zur Beurteilung
der Leistungsfahigkeit des Verfahrens sei bemerkt,
daBR die von der genannten Firma nach mehrjahrigen,
eingehenden Versuchen nunmehr in den Handel ge-
brachten Retorten in 24stundiger Arbeitszeit etwa
10000 bis 12000 kg lufttrockene Holzabfalle destil-
lieren koénnen. Hierbei werden durchschnittlich er-
zielt aus 100 kg Abfallen etwa 50 kg flussige Pro-
dukte (roher Holzessig und Holzteer) sowie etwa 23
bis 25 kg Holzkohle. Die nicht kondensierten Gase
werden unter die Retorte geleitet und dieneu dort zur
Heizung derselben. — Die auBlerdem zur Heizung er-
forderliche Koks- bezw. Kohlenmenge ist dadurch sehr
gering. — Auch bei d r Destillation extrahierter Farb-
holzer, Torfusw. sind glinstige Resultate erzielt worden.

Das Kondensat enthalt 20 Vol. °n Teer und
80 Vol. 7» Rohholzessig bei Nade 1holz. Der Roh-
holzessig ergibt bei der Destillation aus 100 1 90 1
klaren Essig von einem Gehalt von 6 "/° Essigsaure
und 10 1 Rickstand = Blasenteer. Der Methylgehalt
= 1°/o vom Rohessig. 100 kg Spane (Nadelholz) ergoben:

25 kg Holzkohle,

25 kg Holzgas,

10 kg la Nadelholzteer,
4 kg. Blasenteer,

36 kg klaren Essig= 3,6 kg Graukalk 80 °/o
+ 0,36kgMethylalkohol.

ist eine gew6hnliche Rostfeuerung,
Die Flamoie zieht in
indem sie die Wan-

Teer sowohl wie essigsaurer Kalk mussen heute noch
in groBen Mengen aus dem Ausland bezogen werden.

Vereinigte Staaten von Nordamerika.
Ist schon in Deutschland der Monat Oktober fur die
Roheisenerzeugung ein Rekordbrecher gewesen, indem
zum erstenmal die 1 Millionen t- Marke Uuberschritten
worden ist, so ist dies in noch hdherem MalRe der
Fall in Amerika gewesen, wo man imfMonat Oktober
zum erstenmal mehr als 2 Millionen Tonnen
erzeugt hat. Nach dem Monatsausweis des ,Iron Age“
ist die Erzeugung 2085977 metr. Tonnen gewesen.
Wenn die Monate November und Dezember gleich
hohe Ziffern bringen, wird sich die gesamte amerika-
nische Roheisenerzeugung des laufenden Jahres auf
nicht weniger als 23'/« Millionen stellen. Der Fort-
schritt, der damit in den letzten 10 Jahren gemacht
worden ist, ist in der Tat erstaunlich! Es gibt uns
uber denselben ein gutes Bild eine Zusammenstellung
des genannten Blattes, nach welcher die amerikanische

Roheisenerzeugung betrag: Tonnen
im Mai 1905 ......ccocniiienene 9472 346
., Kalenderjahr1897 . 9807 123
, Jduni 1905.....iiiiiiis 11 341 785
, Kalenderjahr1898 . 11 962 317
,  Juli 1905 ... 13142 071
, Kalenderjahr 1899 . 13 838 634
, August 1905 ..........cce.. 15 045 723
, Kalenderjahr 1900 . . . 14 009 870
. September 1905 .. 17006096
» Kalenderjahr190o4 . . . 16 760 986
, Oktober 1905 .. 19 122 553
, Kalenderjahr1903 . . . 18 297 400
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Den Lowenanteil an der Zunahme der Erzeugung
weist die United Steel Corporation auf, die im
Monat Oktober mit rund 1 Million Tonnen Stahlblécken
ungefahr 1000001 mehr erzeugte, als im besten friheren
Monat, dem Marz dieses Jahres. In nicht weniger
als 165 ihrer Betriebe hat die Gesellschaft alle bis-
herigen Produktionsleistungen ubertroffen, also einen
Massenrekord in der Massenerzeugnng gehabt.

Der Absatz ist auf allen Gebieten sehr stark.
Insbesondere ist auch starke Nachfrage fur den Schiff-
bau auf den groRBen Seen, sowie fur stédhlerne Eisen-
bahnwagen Man schatzt, daB allein fir letzteren
Industriezweig im Jahre 1906 mehr als 1 Million
Tonnen gewalztes und geschmiedetes FluBeisen ndétig
ist und daB hierzu wiederum mehr als I'/s Millionen
Tonnen Roheisen aufzuwenden sind. Die gegenwartige
Erzeugung an stéhlernen Eisenbahnwagen wird auf
225 Stuck im Tage geschéatzt. Ebenso hat die Nach-
frage nach guBeisernen Roéhren in der letzten Zeit
wiederum sehr stark zugenommen, so dal man uUberall
an Erweiterungen denkt. Eine neue Erscheinung fur
die amerikanische Eisenindustrie ist hierbei, dal man
jetzt beabsichtigt, die Rohrgieereien in Verbindung
mit bestehenden Hochofenwerken anzulegen, um den
GuR auf direkte Weise zu vollziehen, in &hnlicher
Weise, wie dies bekanntlich in Deutschland schon auf
verschiedenen Werken der Fall ist.

Tantal.

Im ,lron Age“ vom 2. November 1905, S. 1176,
finden wir folgende Notiz:

Tantal besitzt fur Werkzeugstahl ausgezeichnete
Eigenschaften; v. Bolton hat durch einen Labora-
toriumsversuch bewiesen, dall es eine auBerordentliche
Zahigkeit und oine so groRe Harte hat, daR cs dem
Diamant in der Richtung hin gleichsteht. Alle Ver-
suche, eine 1 mm dicke Platte reinen Metalls zu durch-
bohren, waren erfolglos, schlieBlich wurde ein Diamant-
bohrer gebraucht, und nach 70stundiger unaufhdrlicher
Arbeit bei einer Umdrehungszahl von 5000 in der
Minute war erst */« bearbeitet, wahrend anderseits der
Bohrer so angegriffen war, dalR er ausgewechselt
werden mufBte. (Die Zahl der gesamten Umdrehungen
betrug 21 Millionen.) Tantal ist ganz unmagnetisch,
hat ein spez. Gewicht von 14 bis 17 und schmilzt bei
ungefahr 3000° C. In Form von Draht hat es eine
Zerreifl3festigkeit von 128000 Pfd.,Quadratzoll.

Reulcnux-Dciikmal.

Wir erhalten folgenden Aufruf, den wir der Be-
achtung unserer Leser besonders empfehlen:

Charlottenburg, 15. November 1905.

Das Kollegium der Abteilung fir Maschinen-
ingenieurwesen an der Koéniglichen Technischen Hoch-
schule zu Berlin beabsichtigt, im Einverstadndnis mit
Rektor und Senat der Hochschule, das Andenken an
den kurzlich verstorbenen, um die Entwicklung des
technischen Hochschulwesens Deutschlands und der
technischen Wissenschaften hochverdienten Franz
Reuleaux durch Errichtung eines Denkmals inner-
halb der Hochschule zu ehren.

W ir glauben sicher zu sein, dalR die zahlreichen
Freunde, Schiler und Verehrer des Verstorbenen sich
gern an dieser Ehrung beteiligen werden, und erbitten
Beitrage an die Depositenkasse A der Deutschen Bank,
Berlin W. 8, MauerstralBe 30 oder an eine der Ubrigen
Depositenkassen der Deutschen Bank in Berlin, Char-
lottenburg usw. unter der ausdricklichen Bezeichnung :

oFur den Reuleaux-Denkmal-Fonds“.
1. A.: W. Hartmann. A. R'iedler. A. Slaby.
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Hygiéne et sécurité du travail industriel, par
Georges-Gr. Paraf, ingénieur des arts et
manufactures. Avec 400 flg. Paris, V10, 1905.
VTC Ch. Dunod, éditeur, 49, quai des Grands-
Augustins. Broché 20 fr.; cartonné 22 fr.

Der erste Teil des Werkes behandelt ausfuhrlich
die Fragen allgemeiner .Natur, die fur das Leben und
die Gesundheit aller Industriearbeiter wichtig sind.
Im zweiten Teile werden dann fir neun groe Indu-
striegruppen — unter denen die Eisenhittenindustrie
einen erheblichen Raum beansprucht — die besonderen
Vorkehrungen zum Schutze der Arbeiter gegen Be-
triebsunfalle und die Hygiene der Arbeit im
engeren Sinne besprochen, wobei wiederum die
Hygiene der Werkstatt von der des einzelnen Ar-
beiters unterschieden ’'v'~d. Auch die juristische
Seite des Themas wird gestreift. Den Ausfuhrungen
liegen Verhaltnisse sowohl in franzdsischen als auch
in Fabriken anderer Lander, namentlich Deutschlands,
zugrunde; zu ihrem Verstandnis tragen die zahlreichen
guten Abbildungen wesentlich bei. Den SchluB des
Buches, das von der ,Société Nationale d’Encourage-
ment au Bien“ preisgekront wurde und umfangreiches
Material zum Kapitel ,Arbeiterschutz enthalt, bilden
die gesetzlichen Bestimmungen, die man in Frankreich
auf dem beregten Gebiete erlassen hat.

Methode Pommeret. Par Léon Pommeret, pro-
fesseur de francais diplomé. Berlin C. 2,
BreitestraBe 5, im Selbstverlage des Verfassers.
1. Teil geb. 2 Ji, 11. Teil geb. 3 JL

Die Methode leitet den Schiler an, von vornherein
in der fremden Sprache zu denken, indem sie nur diese
beim Unterricht selbst anwrendet und die Ubersetzung
der AVortbegriffe durch Anschauung und Erklarungen

ersetzt. Sie ahnelt darin der Berlitz School, unter-
scheidet sich aber von ihr, unseres Erachtens nicht
ohne Berechtigung, dadurch, daB sie mehr Wert

darauf legt, systematisch die Grammatik bis in alle
Einzelheiten zu lehren. Der Stoff des Lehrbuches
nimmt durch seine Auswahl und die Art, wie er in
besonderen ,Exercices” durchgearbeitet wird, uberall
Rucksicht auf die Bedirfnisse des praktischen Lebens
und fuhrt so auf denkbar beste Weise in die Kon-
versation ein. Daneben vermitteln im zweiten Teile
sorgfaltig ausgewdahlte Lesestiicke die Bekanntschaft
mit guten Schriftstellern des klassischen und modernen
Franzosisch, ein Umstand, der das Interesse des
Lernenden bis zum SchluB wachzuhalten geeignet ist.
Die Methode wird, von einem tichtigen Lehrer
verstandnisvoll angewendet, bei Anféangern sicher das
gewunschte Ergebnis herbeifihren; dem weiter Fort-
geschrittenen, der selbstéandig seine Kenntnisse nament-
lich in der Umgangssprache befestigen will, kann
sie ein wertvolles Hilfsmittel bieten, wenn er sich die
Mihe nicht verdrieRen laRt, wahrend des Studiums
die beigegebenen Waérterverzeichnisse zu benutzen.

Fabrication de Il'acier par H. Noble.
von Vve Dunod in Paris, Quai des Grands
Augustins 49. 1-905. Preis 25 Fr.

Der Verfasser setzt in einem einleitenden Kapitel
die allgemeinen Eigenschaften der verschiedenen Eisen-
legierungen auseinander und beschreibt alsdann die

Verlag

bei der Stahlerzeugung ublichen Verfahren, wobei
naturgemal den Konverter- und Herdofenprozessen bei
weitem der grofite Raum zuféllt. Unter letzteren sind
auch die neuen Verfahren — Talbot-, Bertraud-Thiel-
prozeR u. a. — berlcksichtigt; das 601 Seiten Text
und zahlreiche Abbildungen umfassende Buch ist, ob-
gleich theoretische Erdrterungen durchaus nicht ver-
mieden werden, von vorwiegend praktischen Gesichts-
punkten aus geschrieben worden, indem der Verfasser
sowohl die metallurgische Seite der Fabrikation als
auch die Herstellung der nichtmetallischen Materialien
und die Konstruktion und Wartung der Hilfsapparato
ausfuhrlich behandelt. Die Brauchbarkeit des Buches
wird noch durch ein besonderes der Organisation des
Betriebes und der technischen Rechnungsfiihrung ge-
widmetes Kapitel erhoht, welches wertvolle, der
franzosischen Eisenhittenpraxis entnommene Angaben
uber Materialverbrauch und Gestehungskosten nicht nnr
fur die fertigen Stahlblocke, sondern auch fur die
Zwischenstufen der Fabrikation enthalt.

Les Richesses minérales

rapport a M.

de la Nouvelle-Calédonie,
le Ministre des Colonies, par

E. Glasser, ingénieur au corps des Mines.
Avec 6 pl. Paris (Vle), V” Ch. Dunod,
éditeur, 49, Quai des Grands-Augustins. 10 fr.

Der Verfasser, der im Auftrage des franzésischen
Kolonialministers an Ort und Stelle die Mineralschatze
Neu-Kaledoniens studiert hat, berichtet in dem vor-
liegenden Buche Uber das Ergebnis seiner Unter-
suchungen. Nach allgemeinen Bemerkungen Uber die
geologischen Formationen des Landes und ihre Be-
ziehungen zu den verschiedenen Erzvorkommen be-
schreib: er eingehend die bekannten Fundstéatten jeder
Mineraliengattung, schildert den Stand ihrer AufschluB-
arbeiten und verbreitet sich Uber die Bedingungen
ihres industriellen Abbaues. Auf diese Weise werden
der Reihe nach Nickel, Kobalt, Chrom, Eisen, Kupfer,
Maugan, Titan, Molybdan, Kohle u. a. in den Kreis
der Betrachtung gezogen. Die Arbeit, der auf sechs
Tafeln eine ganze Reihe von Kartenskizzen, Plénen
und Profilzeichnungen beigegeben sind, schlielt mit
einigen kurzen Worten ber die Zukunftsaussichten
der Bergwerksindustrie Neu-Kaledoniens und die MaR-
nahmen, die geeignet scheinen, ihre Entwicklung zu

fordern.

Die Maschine in der Hohproduktion. Eine volks-
wirtschaftliche Studie von Dipl.-lng. Dr.
Alexander Lang. Berlin 1904, Georg
Siemens. Erster Teil: Allgemeines. 2dl.
Zweiter Teil: Die Maschine in der Landwirt-
schaft. 2,40 Jt.

Im ersten Teil interessiert vor allem das Kapitel
,Definition der Maschine“. Der Verfasser gibt hier
einen Uberblick Gber die hauptséchlichen bestehenden
Definitionen und kritisiert diese auf ihre Vollkommen-
heit hin, um schlieflich seine eigene Definition zu
geben, die freilich ganzlich miRlungen ist. Er sagt:
,Eine Maschine ist ein vom Menschen bedientes Ar-
beitsmittel oder ein Komplex von solchen zwecks
mechanischer Arbeitsrationalisierung, ein Arbeitsmittel
also, welches nicht — womit ich die Maschine scharf
gegen das Werkzeug abgrenze — den Menschen unter-
stutzt, ihm dient, sondern von ihm bedient wird.“
Ganz abgesehen von ,der mechanischen Arbeitsrationali-
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sierung” ist gerade das Umgekehrte der Fall: Das
Werkzeug muB vom Menschen bedient werden, wenn
es Werte schaffen soll, aber die Maschine braucht
nicht vom Menschen bedient zu werden. Dafir bieten
Windmotor und Wasserrad einen ganz deutlichen Be-
weis, denn diese Maschinen laufen ohne jedwede
menschliche Bedienung, wé&hrend mit einem Bohrer
oder einem MeiRBel nichts erzielt werden kann, wenn
er nicht von der Hand des Arbeiters gefuhrt, von ihm
bedient wird.

Es ware auch zu winschen gewesen, wenn, anstatt
die schon vorhandenen theoretischen Definitionen noch
zu vermehren, eine mehr fur den praktischen Gebrauch
bestimmte Erkldrung uber den Maschinenbegriff ge-
geben worden ware, wozu offenbar ein weit grofleres
Bedurfnis tatsachlich vorliegt. DaR auch hier wieder
wirtschaftliche Fragen zu sehr einen theoretischen
Charakter tragen, wirde vielleicht zu entschuldigen
sein, obwohl sich Ingenieure von derartigen spekulativen
Arbeiten fernhalten sollton; wenn dann aber aullerdem
auch noch vom Verfasser versucht wird, die technische
Wissenschaft in ein glattes System zu bringen, so ist
dies aulerordentlich zu bedauern. Im zweiten Teil,
die Maschine in der Landwirtschaft, wird daftr der
Verfasser der Anforderung, mehr praktische Wirt-
schaftswissenschaft zu treiben, voll und ganz gerecht.
Trotz der Mangel im ersten Teil hleibt die ganze
Arbeit eine sehr gute, vor allem wird es der Leser,
der sich fur wirtschaftlich-technische Fragen interessiert,
lebhaft begruRen, daB der Verfasser einen beinahe
vollstdandigen Hinweis Uber die einschltigliche Lite-

ratur gibt. Kmht \werner,
Guarini, Emile, Professeur: L 'itat achtel de
I'electrometallurgie du fei" et de l'acier. The

actual state of the electro-metallurgy of iron

and Steel. Mit 41 Abbildungen. Paris 1905,
Mme. Vve. Ch. Dunod. 1,25 fr. (1 sh).
Das vorliegende kleine Buch birgt infolge ver-

schiedener Irrtimer, die es enthalt, die Gefahr in sich,
dem Leser, der nicht Spezialfachmann ist, in mancher
Beziehung fehlerhafte Anschauungen zu vermitteln.
Es darf deshalb nur mit einer gewissen Vorsicht
benutzt werden.

Wer ist’'s? Zeitgenossenlexikon. Merausgegeben
von Herr mann A. L. Degene r. Leipzig
1905, H. A. Ludwig Degener. Geb. 9,50".

Der Herausgeber hat den unzweifelhaft glick-
lichen Gedanken verwirklicht, Namen hervorragender
Manner und Frailen unserer Zeit, unter besonderer Be-
rucksichtigung Deutschlands, in alphabetischer Reihen-
folge zusammenzustellen und dieses Verzeichnis nach
Mdéglichkeit durch biographische Angaben zu ergéanzen.
Wenn man die auBerordentlichen Schwierigkeiten des
Unternehmens bericksichtigt, mulf man anerkennen,
dal der Verfasser eine tichtige Arbeit geleistet hat.
Doch lassen sich bei der ersten Auflage eines sol-
chen Lexikons naturgemaB Lucken nicht vermeiden.
So ist uns namentlich aufgefallen, dalR manche bedeu-
tende Persdnlichkeit aus den Kreisen der heimischen
Industrie fehlt, wahrend z. B. fast unbekannte
Schriftsteller mit ausfihrlichen Artikeln bedacht
worden sind. Hier wird der Herausgeber bei einer
etwaigen Neuauflage des Werkes die bessernde Hand
anlegen mussen, wenn er Wert darauf legt, Lesern
aus den verschiedensten Kreisen ein wirklich zuver-
lassiges Nachschlagebuch zu bieten, ein Ziel, das frei-
lich nur bei reger Unterstitzung seitens aller Be-
teiligten erreicht werden kann. Dem eigentlichen

sind deutsche und auslandische Statistiken
rung, Landwirtschaft, Gewerbe, Verkehr usw.),

Buchersehau.
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ferner Verzeichnisse der deutschen, d&sterreichischen

~ und schweizerischen Bildungsstatten sowie endlich die

Genealogien der Staatsoberhdupter vorgedruckt, Bei-
gaben, die manchem Kaufer des Werkes willkommen
sein durften.

Stdafrikanische Minenwerte. Bearbeitet von Hugo

Lustig. Berlin W. 1905, Minenverlag G. m.

b. H. Geb. 15 Jt.

Das Werk behandelt die Verhaltnisse von uber
i)00 Gold-, Diamant-, Kupfer-, Silber-, Zinn- und

Kohlengruben, Land-, Explorations- und Finanzgesell-
schaften in Englisch-Sudafrika, Portugiesisch-Ostafrika
undDeutsch-Siidwestafrika. Es bringt mdéglichst genaue
Angaben uUber die leitenden Persdnlichkeiten, die ge-
schichtliche Entwicklung, die Besitzverhaltnisse, das
Aktienkapital, die Kurse der Aktien, die Dividenden
und sonstigen finanziellen Ergebnisse, sowie ferner
Mitteilungen Uber die Betriebsresultate, den Stand der
AufschlieBungsarbeiten und den wahrscheinlichen Erz-
gehalt der Gruben. Auflerdem enthélt es ein Verzeichnis
bergmé&nnischer und bérsentechnischer Fachausdricke
und funf topographische bezw. geologische Karten.
Wenngleich in erster Linie fir Bankiers und Kapita-
listen geschrieben, bietet das Buch doch vermdége der
stellenweise recht eingehenden Bericksichtigung der
geologischen wund technischen Fragen auch fur den

Berg- und Huttenmann Interesse.

Sonder-Kataloge des Museums fiur Bert/bau und
Huttenwesen (Berlin N. 4, Invalidenstr. Nr. 44).
1. Abteilung fur Bergbau nebst Aufbereitungs-
und. Salinenwesen. Erlautert von Professor
G. Franke und Professor G. Baum, mit
Beitragen von Professor Dr. Potonie und

Dr. Dammer. — Il. Abteilung fir Eisenhiilten-
wesen. Erlautert von dem Geh. Bergrat Prof.
Dr. H. Wedding. Mit je einem Ubersichts-
plan des Museums. Berlin 1905, Verlag der
Koéniglichen Geologischen Landesanstalt und
Bergakademie.

Beide Bucher stellen sich vermdge der beigege-
benen wissenschaftlichen Erlauterungen als wertvolle
Werke vor, die uber den Begriff eines Katalogcs im
gewdhnlichen Sinne des Wortes weit erhaben sind.
FUr unsere Leser wird insbesondere der Katalog der
Abteilung fur EisenhlUttenwesen von Interesse sein,
dessen Verfasser der hochverdienstvolle, seit mehr als
40 Jahren an der Berliner Bergakademie tatige Lehrer
der Eisenhuttenkunde ist. Bei der steigenden Auf-
merksamkeit, die die wissenschaftliche Ausbildung
unserer Huttenleute findet, erscheint uns die Heraus-
gabe des Kataloges sehr zweckmaRig, um weitere Kreise
fur die jetzt schon sehr beachtenswerte Sammlung zu

interessieren. pie Redaktion.

Wille, Generalmajor z. D.: 1. Ergdnzungsheft
der Waffenlelire, 3. Aufl. Mit 41 Bildern im
Text und auf 2 Tafeln iu Farbendruck. Berlin

1905, R. Eisenschmidt. 4 Jt.

Der Verfasser will durch ,Ergdnzungshefte” seine
,» Waffenlehre* (vergl. ,Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 11
S. 684) auf dem laufenden halten, eine Absicht, die
im Hinblick auf die haufig eintretenden wichtigen Er-
findungen und Fortschritte aufdem Gebiete des Waffen-
wesens mit Freude zu begrufen ist.

Das vorliegende Heft behandelt Handfeuerwaffen,
Selbstlader und Maschinengewehre.
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Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Wie der Kaufmann Bucher fuhren mufl nach deut-
schem Buchfuhrungarecht. Die Vorschriften und die
Ausdrucksweise des Handelsgesetzbuchs und seiner
Nebengesetze Uber die Buchhaltung und Rechnungs-
fuhrung der Einzelkaufleute und der handelsrecht-
lichen Vereinigungen nach dem neuesten Stande der
Gesetzgebung und Rechtsprechung fur Kaufleute
und Juristen. Nebst einem Anhange: Uberblick
Uber das Buchfuhrungsrecbt des Auslandes. Von
B. Bctzinger, Oberlandesgerichtsrat in Karlsruhe.
Leipzig-R., EilenburgerstraBe 10/11, Verlag der
modernen kaufméannischen Bibliothek (vorm. Dr. jur.
Ludwig Huberti), G. m. 1. H. Geb. 2,75 Jl.

Dr. phil. et jur.: Der deutsche
Eine wirtschaftliche Studie.
Nr. 7.) Berlin SW. 61, Ban-

Kollmann, Julius,
Stahlwerksverband.
(Moderne Zeitfragen.
Verlag. 1Jl.

O. v. Zwiedineck-Sudenhorst: Arbeiterschutz und
Arbeiterversicherung. B. G. Teubner, Leipzig-Berlin

1905. Geh. 1 JlI, geb. 1,25 JL
Hirsch, M., Dipl.-Ing.: Die Luftpumpen. Projektie-
rung, Berechnung und Untersuchung der Kom-

pressoren und Vakuumpumpen. Ein Handbuch fur die
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Praxis. Erster Band: Text. Zweiter Band: Tabellen
Hannover 1905, Dr. Max Janecke. Zusammen 8 Jl
geb. 9,60 JI.

Kataloge:

Regina - Bogenlampenfabrik, G. m. b. H., Kdln-Sulz:

1. Die Regina- und Reginula - Bogenlampe im
Vergleich zu Bogenlampen anderer Systeme.

2. Engros - Preisliste Uber Regina- und Reginula-
Bogenlampen. Saison 1900.

Internationale PreBluft- und Elektrizitats - Gesell-
schaft m. b. H., Berlin C: Luft- Kompressoren,
Prelluft - Werkzeuge und transportable elektrische
Maschinen.

Heinrich de Fries, G. m. b. H., Dusseldorf: llebe-
zeuge, Wagen, Transport- und Baugeréate. (Katalog-
Ausgabe A 1905.)

Sturtevant Engineering Company, Ltd., London E. C.
and Glasgow: Mechanical Draught for Steam
Boilers. (Catalogue No. 34.)

Power and Mining Machinery Co., Cudahy (Wise.):
1. Bulletin Ho. 25: Improved Niedermeyer Classi-

fying and Concentrating Jig.
2. Bulletin No. 26: Me Cully Gyratory Crusher.

Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinen-
baugesellschaft Nurnberg, A.-G.: Mitteilung Nr. 10
Schiebebiihnen und Drehscheiben.
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Versand des Stahlwerks-Verbandes.

Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in Pro-
dukten A betrag im Oktober d. J. 466 954 t (Rohstahl-
gewicht), Ubertrifft demnach den Septemberversand
(450762 t) um 16192 t und den Oktoberversand des
Vorjahres (362998 t) um 103955 t oder 28,64 %.
Der Versand im Oktober ubersteigt die Beteiligungs-
ziffer fur einen Monat um 14,02 %.

An Halbzeug wurden im Oktober versandt
177186 t gegen 170815 t im September d. J. und
142160 t im Oktober 1904, an Eisenbahn-Ober-
baumaterial 156772 t gegen 133 868 t im September
d. J. und 121290 t im Oktober v. J. und an Form-
eisen 132996 t gegen 146079 t im September d. J.
und 99549 t im Oktober 1904.

Der Oktoberversand von Halbzeug — der héchste
bis jetzt erreichte Monatsversand Ubersteigt also
den des Vormonats um 6371 t, der von Eisenbahn-
material um 22904 t, wahrend der von Formeisen
gegen September um 13083 t zuruckbleibt. Gegen-
Uber dem gleichen Monate des Vorjahres wurden im
Oktober mehr versandt an Halbzeug 35026 t= 24,64 °/ot
an Eisenbahnmaterial 35482 t = 29,25°0 und an
Formeisen 33447 t = 33,60 °/o.

Der Gesamtversand in Produkten A vom 1. April
bis 31. Oktober d. J. betrug 3130 693 t und Ubersteigt
die Beteiligungsziffer fur sieben Monate um 9,20 uu
und den besamtversand der gleichen Vorjahrszeit
(2712428 t) um 418265 t oder 15,42 °/o. Von dem
Gesamtversand April/Oktober 1905 entfallen auf Halb-
zeug 1143246 t (1904: 947 658 t), auf Eisenbahn-
material 950820 t (1904: 774393 t) und auf Form-
eisen 1036 627 t (1904: 990377 t). Der Gesamt-
versand in Halbzeug ist also gegen die gleiche Zeit
im Vorjahr um 195588 t oder 20,64 °/0 hoéher, in
Eisenbahnmaterial um J76 427 t oder 22,78 °/* und in
Formeisen um 46 250 t oder 4,67 °/o.

Auf die einzelnen Monate verteilt sich der Ver-
sand folgendermafen:

Eisenbahn-

1906 Halbzeug material Formelsen
t [ t

April 157 768 120 803 150 622
Mai 169 539 152 159 171 952
Juni 151 789 145 291 144709
Juli 146 124 120 792 147 271
August 170 035 121 135 142 998
September 170 815 133 868 146 079
Oktober 177 186 156 772 132 996

Aktien-Gesellschaft Bergisclier Gruben- und
Hlltten-Verein in Hochdahl.

Nach dem Vorstandsberichte fur 1904/05 war die
Lage des rheinisch-westfalischen Roheisenmarktes zu
Beginn des Geschaftsjahres namentlich fuar die reinen
Hochofenwerke recht unerfreulich; die Auftrage des
Roheisensyndikates liefen nur in unzureichendem Um-
fange ein, so daR die Gesellschaft, nachdem ihre lloh-
i'isenvorrate auf mehr als 5000 t gestiegen waren,
sich veranlaBt sah, am 30. September 1904 den Hoch-
ofen Nr. Il auszublasen. Erst am 26. Juni 1905 konnte
der Ofen, der einem durchgreifenden Umbau unter-
zogen wurde, infolge der wéahrend des |. Semesters
1905 eingetretenen Gesundung der Marktlage wieder
in Betrieb genommen werden. Die Roheisenerzeugung
stellte sich im Berichtsjahre auf 31131 t gegeniber
45 199 t im Vorjahre. Der am Schlusse des letzteren
vorhandene Bestand von 4298 t konnte bis 30. Juni
1905 auf 1240 t vermindert werden. Die Bctriebs-
rechnung schlieft mit einem Rohverluste von 33182,69.M/.
Abgeschrieben wurden 60843,52 JlI, so daR der Gesamt-
verlust 94 026,21 JlI betragt. Dem steht ein Gawinn-
vortrag von 37520,69 Jl gegeniiber. Es verbleibt
somit ein Bilanzverlust von 5650552 Jl, der sich
durch die satzungsgemaRe Tantiéme auf 60505,52 Jl
erhéht und als Verlustsaldo auf neue Rechnung zu
verbuchen ist.
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Aktiengesellschaft ,Eisenwerk Rote Erde*
in Dortmund.

Der Walzwerksbetrieb der Gesellschaft hat im
Berichtsjahre 1904/05 ebenso wie im Jahre vorher
unter starker Produktionseinschrankung sowie unter
sehr gedrickten Preisen fir Schweiflstabeisen, die erst
zu Beginn des laufenden Kalenderjahres anzogen, zu
leiden gehabt. Dagegen ist die Beschlagteilfabrik an-
haltend mit Auftrdgen gut versehen gewesen, wenn-
gleich auch hier die Preise, die fur die Fabrikate
erzielt wurden, nicht durchweg als hinreichend be-
zeichnet werden kénnen. Der Brutto-UberschuR bel4uft
sich, gegen 83 735,98 d | im Vorjahre, auf 182243,98 d|,
zu denen 324 ,H fur verfallene Dividenden treten.
Von diesem Ergebnis sind fur Zinsen und Provisionen,
Tantiemen und Abschreibungen insgesamt 124329,49 t/#
za kurzen, so daR ein Gewinn-Saldo von 58238,49 d |
verbleibt, durch den sich die vorjahrige Unterbilanz
von 260016,37 dI auf 201777,88 d 1 vermindert.

Aktiengesellschaft Lauchhammer, Riesa 1. S.

AVie der Vorstand berichtet, verlief das Geschafts-
jahr 1904/05 ahnlich dem vorausgegangenen; es brachte
reichlichere Beschéftigung bei teilweise wenig, teilweise
gar nicht aufgebesserten Verkaufspreisen und bei
steigenden Roheisen-Einkaufspreisen. AVenn trotzdem
das Ergebnis nicht unerheblich besser war, als das
des Vorjahres, so zeigt sich darin der glnstige Ein-
fluR der vermehrten Arbeit auf die Selbstkosten. Von
den Betrieben der Gesellschaft war die Abteilung fir
Eisenkonstruktionen lohnender beschaftigt, als in
1903/04. Die GieBerei fur BauguB und GuB nach
fremden Modellen hatte mehr zu tun, desgleichen die
RohrengieBerei. Das Blechwalzwerk konnte den Preis-
riuckgang, der Anfang dieses Jahres durch den Zu-
sammenbruch der Blech-Verbande eintrat, durch viel
reichlichere Beschaftigung ausgleichen. Die Ubrigen
Betriebe hatten genltigend Auftrage. Produziert wurden
in Lauchhammer von den EisengieRereien und
Nebenbetrieben 5647 t, von der Eisenbau-Abteilung
und Maschinenfabrik 8199 t, von der BronzegieRerei
43 t; inGroditz von den GieBereien und Nebon-
betrieben 190891; in Burghammer von der Giel3erei
1690 t und endlich in Riesa von den AValzwerken
und Nebenbetrieben 109888 t. Das Gewinn- und
Verlust-Konto weist nach Abzug von 709559,10 d |
fur Abschreibungen einen Reingewinn von 804 929,45 -M
auf, der sich wie folgt verteilt: 150000 d | fir Bauten-
Reserve, 100000 d | fiur auBerordentliche Reserven,
35000 w# fur den Dispositionsfonds zugunsten der
Beamten, 12,801,90 d| fur Tantiéme an den Aufsichts-
rat und 450000 d I fur Dividende (8 °/0). Als Vortrag
auf neue Rechnung ergibt sich ein Saldo von 57127,55”.

Allgemeine Elcktriziliitsgesellschaft, Berlin.

Das Gewinn- und Verlustkonto weist am Schluf3
des Betriebsjahres 1904/05 nach Abzug der Unkosten,
Steuern, Abschreibungen wund Obligationszinsen im
Betrage von 1202 140d1 und unter Bericksichtigung
des Anortrages von 235372,93«™! einen Reingewinn von
10964676,55~ auf, den die Verwaltung wie folgt
zu verteilen vorschlagt: 8600000 dI (=10%) als
Dividende auf das um 3'/j Millionen Mark vergrofierte
Grundkapital, 258000 (H als Tantieme des Aufsichts-
rates, 800000d| als Gratifikationen an Beamte und
fur AVohlfahrtszwecke, 1000000d | als Rickstellung
fur den Bau des Geschaftshauses und 296 676,65d | als
Vortrag fir 1905 06. Aus dem Bericht Uber die ver-
schiedenen Abteilungen der Gesellschaft mége nach-
stehendes wiedergegeben werden: Die Maschinen-
fabrik lieferte 25829 Dynamomaschinen und Elektro-
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motoren sowie 1962 Transformatoren mit 476 761 KAV.
= 647 773 P. S. Leistung; das bedeutet einen Zuwachs
von 35°/0 in der Zahl und von 68°/0 in den Leistungen
gegenuiber dem Vorjahre. Der Umsatz der Apparate-
fabrik stieg um 25 °/°- Die Turbinenfabrik war mit
Auftragen reichlich versehen. Im Kabelwerk Ober-
spree erreichte der Verbrauch an Kupfer mit 14800 t
die grofite Hohe seit Bestehen des Werkes. Der Ver-
kauf in Erzeugnissen der Automobilfabrik, die wesent-
lich erweitert wurde, belief sich auf das Dreifache des
vorjahrigen Umsatzes. Beschéaftigt waren in samt-
lichen Betrieben 30366 Personen. Der Bericht stellt
u. a. fest, daB die Eisenhuttenwerke fir den Antrieb
ihrer Hilfsmaschinen der Gesellschaft in steigendem
MalRe Auftrage zufiihrten. Zum Schlu bleibt zu er-
wahnen, dalR der zum 11. Dezember einberufenen
Generalversammlung der Antrag vorgelegt werden
wird, das Grundkapital um 14 Millionen Mark zu
erhdhen.

Bergbau- und Hutton-Aktien-Gesellschaft
FriedrichshUtte, Neunkirclien (Itcg.-Bez. Arnsberg).

Die Gesellschaft hat im Betriebsjahre 1904 05
zunachst unter Mangel an Auftrdgen und dann unter
den Einwirkungen des Bergarbeiter - Ausstandes zu
leiden gehabt; die nachfolgende Besserung der wirt-
schaftlichen Lage hat nicht gentgt, um der Hitte
wesentliche Uberschiisse za ermdoglichen. Der Gewinn
beziffert sich nach Kirzung der Abschreibungen in
Hgéhe von 192 501,57 d | und Uberweisung von 798,21 d |
an den Reservefonds auf 15 166,02 dt, die nebst dem
Bestédnde von 14766,96 d | auf neue Rechnung zu ver-
buchen sind.

Bielefelder Nahmaschinen- und Fahrradfabrik,
Aktien-Gesellschaft, vormals Hengstenherg & Co.,
Bielefeld.

AVie dio Bilanz fur 1904/05 ausweist, betrégt der
Fabrikationsgewinn 401339,77 dI gegen 353856,79d |
im Vorjahre. Nach Abrechnung der Unkosten sowie
der auf 75318,35normierten Abschreibungen ver-
bleibt ein Reingewinn von 158965,19zu dem noch
der Vortrag aus 1903/04 mit 33582,45 d | hinzukommt.
Es wird vorgeschlagen, den Gesamtgewinn folgender-
maBen zu verwenden: 50000 dI fUr den Reserve-
fonds, 112500«,A = 9°0o als Dividende (i. V. 8 °/0),
15949,59d | als Tantiemen und 14089,05” als Vor-
trag auf neue Rechnung.

Coln-Mlisener Bergwerks-Aktlen-Terein,
Creuztlial i. W.

Die Gesellschaft war gezwungen, wahrend des
ganzen Geschaftsjahres 1904/05 mit eingeschranktem
Betriebe zu arbeiten. AVenn trotzdem das Resultat
finanziell gunstiger war als 1903/04, so ist dies im
wesentlichen dem Preisriickgdnge der Siegerlander
Eisensteine zu verdanken gewesen. Auf der Creuz-
thaler Hochofenanlage war ein Ofen fast
wéhrend des ganzen Jahres gedampft. Hergestellt
wurden daselbst 52 618 t Roheisen gegen 69154 t im
Jahre vorher. Die Kokerei wurde abgebrochen, da
eine Reparatur wegen des schlechten Zustandes nicht
mehr angangig erschien; dagegen wurde die Schlacken-
steinfabrik weiter ausgebaut. Der Musener Hoch-
ofen, der im Berichtsjahre 269 Tage im Betriebe war,
stellte 1001 t Holzkohlen- und 2692 t Koks-Roheisen
her. Die Bilanz ergibt bei 150000 dt Abschreibungen
(einschl. 526,50 d | fir verfallene Dividenden) einen
Reingewinn von 142503,83 dI. Von dieser Summe
werden 12348,78 M fir Gewinnanteile, Belohnungen
und Zuweisung zur Unterstitzungskasse verwendet;
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aulRerdem werden 7098,87 JI dem Reservefonds zu-
geschrieben und 1200u0 JI, d.i. 4 °0o des Aktien-
kapitals, als Dividende verteilt. Als Vortrag auf neue
Rechnung verbleiben alsdann 3056,18 J1.

Chemnitzer Werkzeugmaschinen-Fabrik
vorm. Job. Zimuiorniann in Chemnitz.

Das letzte Betriebsjahr schlieBt mit einem Roh-
gewinn von 51364,09J1 ab, die ganz zu Abschrei-
bungen Verwendung finden. Der Bericht des Vor-
standes betrachtet dieses Ergebnis gegeniber den
fruheren verlustbringenden Jahren und auch -gegen-
Uiber dem vorjahrigen Uberschiisse von 26300,30 J |
im Jahre 1903 04 als ein erfreuliches Zeichcn der
Besserung des Unternehmens.

Deutsche Werkzeugmaschinen-Fabrik
Tonnals Sondermann & stier in Chemnitz.

Die Bilanz des Geschéftsjahres 1904/05 ergibt
auf Gewinn- und Verlustkonto bei einem Gewinn-
vortrage von 756.45J1 aus dem Vorjahre einen Uber-
schu von 102876,78.///. Hiervon sind 71 1(31,72J |
fur Abschreibungen zu verwenden, 1585,76 JI dem
Reservefonds zu Uberweisen und 2410,30 JI als
Tantieme an den Vorstand zu zahlen, so daR ein Rein-
gewinn von 27 719 J | verbleibt, der aufneue Rechnung
verbucht wird.

Esclnveiler-Kéln Eisenwerke, Aktiengesellschaft,
zu Eschweiler-Piiinpchen.

Der Geschéaftsbericht fur 1904/05 erwéhnt zu-
nachst, daB am 3. April 1905 in Eschwcilcr die
SchluB - Generalversammlung der Eschweiler - Kdln
Hutteu-Aktiengesellschaft in Liquidation stattgefunden
habe, in der die Beendigung der Liquidation aus-
gesprochen wurde. Infolgedessen wurde das gesamte
Vermogen der liquidierten Firma der neuen fusionierten
Gesellschaft Uberwiesen und konnte die Bilanz ein-
heitlich zusammengefallit werden. Die mannigfaltigen
Betriebe der Gesellschaft waren im Berichtsjahre
durchschnittlich befriedigend beschéftigt; das Minder-
ergebnis einzelner Geschéaftszweige wurde durch Mehr-
ertragnissc anderer zum groBen Teil ausgeglichen, doch
ist der Betriebsgewinn infolge des Bergarbeiteraus-
standes um 59 652,61 J1 hinter dem des Vorjahres
zuriickgeblieben. Nach Ausweis des Gewinn- und Ver-
lustkontos betragen: Vortrag, Zinsen und Betriebs-
UberschuB 722247,24)1. Hiervon verbleiben nach Ab-
zug der Abschreibungen in Hoéhe von 192274,82,/#
sowie der vertragsméaBigen Gewinnanteile und Be-
lohnungen noch 459 178,60 J1; dieser Restbetrag er-
laubt, 7 “/o Dividende mit 4200001J1 zu verteilen und
39178,60 J I auf neue Rechnung vorzutragen.

Gelscnkirclicner GuBstahl- und Eisenwerke
vormals Munscheid & Co., Gelsenkirchen.

Nach dem Bericht des Vorstandes erzielte die
Gesellschaft im Geschaftsjahre 1904/05 (1. August
bis 31. Juli) auf dem Betriebskonto einen Gewinn von
376235,22 J1 gegen 227 092,82 J1 im Jahre 1903/04.
Der Reingewinn beziffert sich nach Abzug aller Un-
kosten, Anleihe- und Hankzinsen, Erneuerungen, Re-
paraturen und Abschreibungen auf 3456,30 J I, um die
sich der Verlustvortrag aus den beiden voraufgegan-
genen Abschluf3perioden auf 313455 J1 ermaRigt. Die
Verwaltung beantragt, diese Unterbilanz durch Aus-
gabe neuer Aktien im Nennwerte von 700000 c// zu
beseitigen. Die Transaktion soll gleichzeitig dazu
dienen, die Bankschulden abzulésen und den Betriebs-
fonds zu starken.
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Georgs-Marlen-Bergwerks, und Hutten - Yereins-
Aktien-Gesellschaft zu Osnabruck.

Im Geschéftsjahre 1904/05 erzielten die Ab-
teilungen Piesberg, Georgs-Marienliiitte und Osnabrick
einen BetriebstberschulR von 2945923,44 JI gegen
3248213..# im Jahr zuvor, und einschlieBlich des
Gewinnvortrages einen Reingewinn von 909960,66 c./

(1903/04: 1093163,09 c-//). Dieser Betrag ermaRigt
sich um die ZubuRe von 165712,8511, die die Zeche
Werna erforderte, auf 744247,81 J1. — Bei der Ab-

teilung Werne betrug die Kohlenférderung 162065 t;
die Ringofenziegelei erzeugte 5866000 Steine; die
Arbeiterzahl belief sich auf durchschnittlich 1252.
Bei der Abteilung Piesberg wurden insgesamt
385054 t bearbeitete und unbearbeitete Steine ge-
wonnen; die Duritfabrik setzte Fabrikate im Werte
von 95712 ./l ab; beschaftigt wurden 1049 Arbeiter.
Bei der Abteilung Georgs-Marienhitte wurden
aus den eigenen Gruben 188942 t Erze gefordert;
hergestellt wurden 99475 t Koks und 93610 t Roh-
eisen ; die EisengieRerei erzeugte 9356 t Gufwaren ;
an Schlackcnfabrikaten wurden 429 t Zement, 3798 t
Mortel und 10965800 Stuck Schlackensteine produ-
ziert; in den Betrieben der Abteilung fanden durch-
schnittlich 2256 Arbeiter Anstellung. Von den Hoch-
o6fen der Abteilung konnten in der ersten Halfte des
Rechnungsjahres wegen des schleppenden Roheisen-
geschaftes nur drei Hochdéfen im Feuer gehalten
werden; dagegen war cs, nachdem sich im Marz d. J.
die Marktlage..gebessert hatte, nicht nur mdéglich, all-
mahlich vier Ofen zu betreiben, sondern auch noch
einen Teil der groBen Roheisenvorrate abzustoRen.
Die Abteilung Osnabrick hatte ebenso wie die
oben bereits genannten Abteilungen unter dem Streik
der Bergarbeiter des Ruhrgebietes zu leiden und mufite
mit Betriebseiuschrankungen arbeiten. Dia Zuweisunr
gen des Stahlwerks-Verbandes in Produkten A or-
wiesen sich als unzureichend, wahrend sich die Fabri-
kation in Produkten B bei allerdings niedrigen Preisen
besser gestaltete. Erzeugt wurden : an Halbfabrikaten
(Rohstahl usw.) 78413 t, an Fertigfabrikaten (Schienen,
Schwellen usw.) 59229 t, an GuRwaren 6544 t und
an feuerfesten Steinen 4166 t; die Verkaufssumme
betrug 10183 937 JI; in den Stahlwerksbetrieben
waren 1667 Arbeiter beschaftigt. Die Zahl der Ar-
beiter auf allen Werken des Vereins belief sich auf
6224. — Der Bericht des Vorstandes bemerkt, daR
den Werken des Vereins aus dem unverkennbaren
Aufschwiinge, den das Geschaft im Laufe des Betriebs-
jalires genommen habe, kein nennenswerter Nutzen
erwachsen sei, da einerseits die mit der preuBischen
Staatshahn vereinbarten Preise fur die Hauptartikel
der Fabrikation (Schienen und Schwellen) niedrig ge-
blieben seien, anderseits aber die Kosten der Roh-
materialien und die Arbeitsléhne sich in aufsteigender
Richtung bewegt hatten. — Von dem oben angegebenen
Reingewinn sollen gemaR dem Antrage des Aufsichts-
rates 5% = 37212,39..// dem Reservefonds Uberwiesen
werden; die kontraktliche Tantiéme des Vorstandes
betragt 12750c#; an Dividende sind zu zahlen 5 °/o
= 157500 J1 auf das Prioritatsaktienkapital von
3150000 J1, 2'» 7»= 80250 J1 auf das Prioritats-
aktienkapital von 3210000c// und 37» =387000c#
auf das Stammaktienkapital von 12900000 JI; es
bleiben sodann auf neue Rechnung 69535,42 c//. vor-
zutragen.

Gufistahlwerk Witten, Witten a. d. Ruhr.

Nach dem Berichte des Vorstandes zeichnete sich
das verflossene Geschéaftsjahr dadurch aus, daB die
Beschéaftigung des Werkes lebhaft und die Erzeugung
hoher war. Das Gesamtergebnis kann daher, obwohl
es durch den Bergarbeiterausstand unginstig beeinflut
wurde, recht erfreulich genannt werden. Fakturiert
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und einschliel8lich des Hoch-
10 118733,48 JI. (gegen

wurden 9033 (;>1523J |
ofenwerkes Germaniahitte
8271771,02 31 im Vorjahre), Der Rohgewinn betragt
laut Ausweis der Bilanz 1 182859,55it.. Nach Vor-
nahme von Abschreibungen in H6he von 415005,71 Jt,
nach Zuweisung von 12633,85 Jt an das Hochofen-
zustellungskonto sowie nach Abzug der Betrage fir
Tantiemen, Gratifikationen und Wohlfahrtszwecke er-
laubt der Gewinn, eine Dividende von 13% (im Vor-
jahre 6 » zu verteilen. Auf neue Rechnung bleiben
alsdann noch 77 167,43t vorzutragen. Die Erzeugung
des Werkes betrug: an Tiegel- und Martinstahl sowie
FluBeisen 34116 t, an Schmiedestliicken aller Art
5340 t, an Stabstahl und StabfluReisen 21993 t, an
Grob- und Feinblechen 15695 t, an bearbeiteten
Schmiede- und PreBstiicken, StahlguBteilen, Geschitz-

teilen, Geschossen usw. 2795 t, an Kleineisenzeug
1241 t und an feuerfesten Materialien 7900 t. Auf
dem Hochofenwerke Germaniahtitte bei Grevenbrick

wurden 19819 t Roheisen hergestellt.

Hasper Elsen- und Stahlwerk, Haspe i. W.

Der Bericht des Vorstandes Uber das Geschafts-
jahr 1904/05 bezeichnet das Ergebnis des Betriebes
zwar als gut, hebt aber hervor, dal das Werk infolgn
ungenigender Beteiligung am Stahlwerks - Verbande
nicht in der Lago gewesen sei, atiB der steigenden
Arbeitsgelegenheit den vollen Nutzen zu ziehen. An
Rohblécken wurden 119355 t erzeugt, an Walzfabri-
katen 113683 t; die Fabrik feuerfester Steine produ-
ziert« 7190 t. Gem&B dem Beschlisse der aufer-
ordentlichen Generalversammlung vom 3. September
1904 hat sich die Bautatigkeit der Gesellschaft darauf
erstreckt, eine eigene Hochofenanlage in Verbindung
mit einer groBen Gaskraftzentrale zu errichten, die
den Strom fir den elektrischen Antrieb séamtlicher
WalzenstraBen sowie der sonstigen Stahl- und Walz-
werkseinrichtungen liefern soll. Diese Neuanlage wird
im wesentlichen bestehen aus: 1. drei Hochdfen von
je 250 t taglicher Leistungsfahigkeit, die mit elektrisch
betriebenen Schragaufzugen, selbsttatiger Begichtung,
Gichtgasgeblasemaschinen usw. ausgestattet sind; 2. der
Gaskraftzentrale, die acht 1500pferdige Gichtgas-
maschinen, mit 3200voltigen Drehstromgeneratoren
direkt gekuppelt, erhalten wird und zu der noch eine
Anlage fur Gasreinigung, ein groBer Gasometer und
eine Reserve-Generatoranlage gehdrten. — Der Betriebs-
gewinn fir das Geschéaftsjahr 1904/05 beziffert sich
auf 1283 110,04 Jt (1903/04 auf 1101322,04,/,), zu
denen noch der Vortrag von 90537,22 )1 aus dem
Vorjahre hinzugerechnet werden muf8. Von der Summe
gehen 239351,80 .-H fiUr Generalia ab, 384 162,33Jt
werden zu Abschreibungen, 50000JI. fur das Reserve-
fondskonto Il und 87 686,751 als Tantiemen fiur den
Aufsichtsrat und Vorstand verwendet. Von den ver-
bleibenden 612446,38,// werden 450000t41 als Divi-
dende von 9 Prozent verteilt und 64504 J1 fiur Unter-
stltzungs-, Pensions- und gemeinnitzige Zwecko be
stimmt, so dall auf neue Rechnung 97 942,38 .Jt. vor-
zutragen sind.

Nahmasclilnen-Fabrik Karlsruhe vorm. Haid & Neu
iu Karlsruhe.

Der UberschuRR des letzten Gesellaftsjahres belauft
sich nach Erledigung samtlicher Unkosten, Tantiemen,
Reparaturen und Erneuerungsarbeiten auf 328460,40J1.
Dieser Betrag ergibt nach Vornahme von Abschrei-
bungen in Héhe von 6704581 J1 und zuzuglich des
Gewinnvortrages von 62904,57 J1 aus 1903/04 einen
Reingewinn von 324319,16 JI, die folgendermafRen
Verwendung finden: 168000 ~ als Dividende (16 °/o),
15000 J 1 als Zuweisung an den Unterstutzungsfonds
und 20000 JI als Reserve fir Neuanschaffungen,
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wahrend 55000 J I extra abgeschrieben und die schliel3-
lich verbleibenden 66319,16 JI auf neue Rechnung
vorgetragen werden.

Rheinische Stahlwerke zu Meiderich
(seit 1. Oktober 1905: Dulsburgr-Melderlcli).

Der Bericht des Vorstandes fiir das Betriebsjahr
1904/05 stellt fest, daB alle Werke der Gesellschaft
stets hinreichend mit Auftragen versehen gewesen sind,
daR aber der Ausstand der Bergarbeiter zu Beginn
d. J. nicht gestattet hat, die glnstige Lage vollstandig
auszunutzen. Immerhin ist die Produktion in einzelnen
Betrieben grofer, in anderen, besonders in der Koks-
herstellung, dagegen erheblich niedriger gewesen als
im Vorjahre. Die Bilanz ergibt nach Vornahme von
Abschreibungen in Héhe von 1939 397,81 J 1 und unter
Hinzurechnung des Vortrages von 10866,88 JI aus
1903)04 einen Reingewinn von 2608239,90 J1, die
wie folgt verteilt werden: 2520000 JI (= 9°0) als
Dividende fur das 28000000 JI betragende Aktien-
kapital und 75000 J1 als Tantieme fur den Auf-
sientsrat, wahrend die restlichen 13239,90 J | auf neue
Rechnung vorzutragen sind. Uber den Betrieb der
verschiedenen Abteilungen sei nachstehendes aus dem Be-
richte wiedergegeben. Die Hittenanlage in Meiderich
lieferte 305 3501 Roheisen. Die Produktion an Thomas-
und Martinstahl (einschlie8lich der Abteilung Duisburg)
betrug 372130 t, die Herstellung an Fertig- und
Halbfabrikaten 336990 t, der Versand an Stahlfabrikaten
335100 t, die Verfrachtung an Stahlschrott, Thomas-
schlacken, Schlackensteinen, Blechschrott, Steinsclirott,
Blei- und sonstigen Abfdllen 98296 t. Fakturiert
wurden (ebenfalls einschl. Duisburg) 36845583,12 JI.
Beschéftigt wurden auf den Meidericher Werken durch-
schnittlich 4209 Arbeiter. Bei der Abteilung Duis-
burg wurde ein zweites Wellrohrwalzwerk von 6 m
Walzenlédnge unter VergroBerung der Walzwerkshalle
errichtet und eine GasschweiBmaschine angeschafft.
Die Abteilung Zeche Centrum forderte 975313 t
Kohlen. An Nebenprodukten wurden 10451 Ammoniak,
698 t praparierter Teer, 1051 t Itohteer und 473 t
Rohbenzol gewonnen. Aufder Ringofenziegelei wurden
1990000 Steine hergestellt. Die Belegschaft der Zeche
bestand aus 3902 Mann. Von der Abteilung Eisen-
steinbergbau in Algringen wurden, bei einer Ar-
beiterzahl von durchschnittlich 217 Mann, 146707 t
Minette (im Vorjahre 98483 t) gefdérdert und versandt.

Erwahnt sei an dieser Stelle noch, daR die
Generalversammlung vom 26. Oktober d. J. gemaR
dem Vorschlage des Aufsichtsrates beschlossen hat,
das Aktienkapital der Gesellschaft um nominell zwei
Millionen Mark, die fur Neuanlagen bestimmt sind,
zu erhoéhen.

Sachsische GnBstalilfabrik in Dohlen hei Dresden.

Das Werk war im Berichtsjahre 1904/05, ent-
sprechend der Weiterentwicklung gunstiger Verhalt-
nisse im Eisengewerbe, mit Auftragen reichlich versehen
und in den Stand gesetzt, samtliche Betriebsanlagen
in zufriedenstellender Weise ausnutzen zu koénnen.
Der Umsatz erreichte die Hohe von 6800137,38 J1I,
war demnach um 314432,41 J1 grofRer als der des
Vorjahres; verkauft wurden in Déhlen an Stahlwaren
fur 6586968,11 JI, von der Filiale in BerggieBhibel
an EisenguBwaren fiur 213 169,27 JI. Das Gewinn-
und Verlustkonto schlieBt nach Abschreibungen, die
prozentualiter hoéher bemessen sind, als im Vorjahre,
mit einem Gewinn-Saldo von 575476,38 Jt, einschlie3-
lich eines Vortrages von 14392,24 Ji aus 1903/04.
Hiervon werden 450000 J1 als Dividende (= 15 °/o)
auf das 3000000 JI betragende Aktienkapital verteilt,
114478,83 J | zu Tantiémen, Gratifikationen und Uber-
weisungen verwendet und 10997,55 /A auf neue Rech-
nung vorgetragen.
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Yereinigto Maschinenfabrik Augsburgl mul Ma-
schinenbangescllschaft Nurnberg A. 6., Augsburg.

Die Bilanz fur das Betriebsjahr 1904 05 weist bei
einem Gewinnvortrage von 28890,14 «# und unter Be-
rucksichtigung der Abschreibungen in Héhe von
919395,30 dt einen Reingewinn von 1847 799,81 dI
nach. Von diesem Betrage sollen nach dem Vorschlag
des Aufsichtsrates 13 '/«°/° Dividende, d. h. zusammen
1350000«//, verteilt, 140768,18 dt dem Dividenden-
Reservefonds und 50 000 d1 den Arbeiterwohlfahrts-
konten Uberwiesen und endlich 307031,63 d| auf neue
Rechnung Ubertragen werden. Der Beschaftigungsgrad
und die Erfolge der einzelnen Fabrikationszweige, die
von der Gesellschaft gepflegt werden, sind, wie der
Bericht des Vorstandes erkennen lafdt, im abgelaufenen
Geschaftsjahre durchweg befriedigend gewesen.

Westfalische Stahlwerke, Aktiengesellschaft
zu Bochum.

Nach dem Berichte des Vorstandes ist das Werk
im Geschéftsjahre 1904/05 besser beschaftigt gewesen
als im Vorjahre. Der BetriebstiberschuBl einschlieBlich
eines Gewinnes, der aus der Liquidation der ver-
auBerten Finnentroper Hutte herrdhrt, betrug ins-
gesamt 1349665,08 d | (gegen 1042474,09 d | in 1903/04)
uud ergibt nach Abzug der Generalunkosten, der Grund-
schuldzinsen und der Ublichen Abschreibungen einen
Reingewinn von 245905,03 dI. Derselbe soll nach
dem Vorschlage der Verwaltung zusammen mit einer
dem Reservefonds zu entnehmenden Summe von
1063 994,97 d 1 zu auBerordentlichen Abschreibungen
verwendet werden, um dem demné&chstigen Abgang
einzelner Werksteile in vollem Umfange Rechnung zu
tragen. Der nach dem Ausscheiden des Schopfers
und Leiters der Gesellschaft, des Hrn. Generaldirektors
Kohler, ernannte Vorstand, bestehend aus den Htl.
Ingenieur Max Kayser und Kaufmann Max Schumann,
ist namlich zu der Uberzeugung gekommen, daR es
notwendig sei, verschiedene Betriebe des Werkes um-
zubauen bezw. zu erneuern, um sie wieder auf den
heutigen Stand der Technik zu bringen. Zu diesem
Zwccke ist bereits laut BeschluR der Generalversamm-
lung vom 14. Juli 1905 das Aktienkapital um drei
Millionen Mark erhéht worden und sollen die oben
erwahnten besonderen Abschreibungen vorgenommen
werden. Der Bericht erwahnt noch, daR die Beitritts-
Verhandlungen des Werkes mit dem Stahlwerks-
Verbande ergebnislos verlaufen seien, da hinsichtlich
der Beteiligungsquote keine Einigung erzielt werden
konnte.

{Zentrale fUr Bergwesen, G. m. b. H.,
Frankfurt a. M.

Wie uns die Gesellschaft gelegentlich mitgeteilt
hat, delegiert sie neuerdings infolge vielfach ge-
auBerter Wiuinsche in geeigneten Fallen auch einen
ihrer Geschéaftsfihrer oder Mitarbeiter in den Auf-
sichtsrat oder Grubenvorstand von Bergwerksnnter-
nehmungen, um diesen die Mdglichkeit zu gehen, sich
fur technische und wissenschaftliche Beratung, Auf-
sicht Uber den Betrieb und eventuell fur die Ober-
leitung der Organisation des Instituts zu bedienen.
Anschlieend hieran modge erwahnt werden, dafl die
Tatigkeit der Gesellschaft im vorigen Jahr sich haupt-
sachlich auf dem Gebiete des Begutachtungswesens be-
wegt hat. Das finanzielle Ergebnis war noch nicht
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befriedigend, doch hofft man, im laufenden Jahr die
Unkosten verringern und dadurch ein besseres Re-
«ultat herbeifihren zu kénnen.

Neue Dratliseilbalin.

Die Deutsch - Luxemburgische Bergwerks- und
Hiatten-Aktiengcsellschaft, Abt. Differdingen in Diflfer-
dingen hat den Bau einer Drahtseilbahn zur Verbindung
ihrer Gruben in Oettingen mit dem Huttenwerk in
Differdingen beschlossen und die Firma J. Pohlig,
Aktiengesellschaft in Koln mit der Ausfiihrung dieser
Anlage betraut. Dieselbe erhalt eine Lange von rund
13 km und wird fur eine jahrliche Transportmenge
von 600000 t in jeder Richtung gebaut. Die Leistung
dieser Transportanlage Ubersteigt noch diejenige der
von J. Pohlig vor zwei Jahren fur den Lothringer
HUttenverein Aumetz-Friede in Kneuttingen-Hutte ge-
bauten Drahtseilbahn von rund 11 km Lange, indem
sie bei voller Ausnutzung eine Jahresleistung von etwa
15 Millionen Tonnenkilometer aufweisen wird. Sie
wird in Bezug auf diese enorme Leistungsféhigkeit die
bedeutendste Drahtseilbahnanlage der Welt.

Auftrage auf groBe Dampfturbinen.

Der Firma Brown, Boveri & Cie,, Aktiengesell-
schaft, Mannheim, ist in letzter Zeit wiederum eine
stattliche Anzahl von GrofRdampfturbinen in Auftrag
gegeben worden, so fiir das Rheinisch-Westfalische
Elektrizitatswerk A.-G., Essen-Ruhr, zu den beiden
gelieferten Turbinengruppen zwei weitere 5000 KW .-
Aggregate, und fur die Berliner Elektrizitatswerke
ein dritter 5000 KW. - Maschinensatz. Fur das
Elektrizitatswerk Castellanza (ltalien) ist ebenfalls
eine 5000 KW. - Turbinengruppc bestellt worden und
fur das Kraftwerk Saint-Denis, das bekanntlich die
Pariser Untergrundbahn mit Strom versorgt, die
Lieferung von sechs weiteren Turbineneinheiten zu je
6000 KW., nachdem dieses Werk fruher vier solche
Aggregate in Auftrag gegeben hatte; diese Zentrale
wird jetzt eine Leistungsfahigkeit der Maschinenanlage
von 90000 P. S. eff. aufzuweisen haben und wohl eines
der groBten Kraftwerke darstellen, jedenfalls wird sie
die grofte existierende ausschlieBlich mit Dampf-
turbinen arbeitende Maschinenstation sein.

Ran eines Siemens-Martin Stahlwerks.

Der Firma Poetter & Co. Aktiengesellschaft,
Dortmund ist neuerdings wieder der Bau eines Siemens-
Martin-Stahlwerks fir Krakau (Galizien) Ubertragen
worden.

United States Steel Corporation.

Der Ende Oktober erstattete Geschéaftsbericht der
Gesellschaft stellt fur das am 30. September abgelau-
feue 3. Quartal des Betriebsjahres einen Nettoerlds
von 31240582 § fest. Der Ertrag Uberschreitet somit
den des gleichen Zeitraumes im Vorjahre um 12466650$%.
Aus dem UberschuR des Quartals, der sich auf
10672 613 $ belauft, wird die regelméRige Dividende
von V /i °/o auf die Vorzugs-Stammaktien ausgeschuttet.
An Auftrdgen waren Anfang Oktober d. J. 5865377
tons gebucht; das bedeutet im Vergleich zum 1. Juli
einen Zuwachs von ungefahr 1Million tons uud gegen-
Uber dem zu Ende Marz aufgestellten héchsten Rekord
ein Mehr von beinahe 300000 tons.
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Y ereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller.

Der Unterzeichnete hat sich zu den Reichstags-
und Landtagsverhandlungen nach Berlin begeben und
dort NW. Friedrichstrale 93 (Ecke Dorotheenstralle)
Wohnung genommen. Ebendort befindet sich die
Berliner Abteilung seines Bureaus. Briefe in person-
lichen Angelegenheiten erbittet er dorthin, in Vereins-
angelegeuheiten wie bisher nach Dusseldorf, Schumann-

straBe 4' Br. W. Beumer,
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aendernngen im Mitfflierter-Verzeichnis.

Anglis d’Auriac, Pierre, Ingénieur au corps des Mines,
Lille (Nord), France.

Areud, J., Dipl. Hutteningenieur, Chemiker der Rocli-
lingschen Eisen- und Stahlwerke, Volklingen an der
Saar, Gatterstr. 15.

von Bechen, G., Ingenieur, Junkerath i. Eifel.

Bernd. Heinrich, Betriebschef des Stahlwerks der Ge-

werkschaft Grillo, Funke & Co., Gelsenkirchen-
Schalke.
Brand, P., Bergassessor, Gesellschaft des Emser Blei-

und Silberwerkes, Ems a. d. Lahn.

Brisker, Carl, Ingenieur, Adjunkt der Lehrkanzel fir
Huttenwesen an der Montanistischen Hochschule,
Leoben, Steiermark.

Goebel, J., Ingenieur, Bruckhausen a Rh., Karl-
Albertstr. 24.
Konig, Rudolf, Dipl.-Ingenieur, Hochofenbetriebs-

ingenieur des Schalker Gruben- und Huttenvereins
.Centrale“, Gelsenkirchen.
Kreth, C., Betriebsingenienr,
a. d. Havel.
Krifka, Heinr., Ingenieur, Direktor bei Gebr. Bohler
& Co., Akt-Ges., Bruckbach, Post Bohlerwerke,
Osterr.-Ungarn.

Géttin bei Brandenburg

Krueger, Direktor, Dresden-A., Kaitzerstr. 43'm
Metzler, Gustav, Ingenieur, Dilferdingen, Luxemburg.
Meyer, Franz, Dr., Direktor der Metallurgical Com-

pany of America, 52 Broadway, New York, U. St. A.

Neufang, Edm., Oberingenieur, GieRereivorstand der
Gasmotorenfabrik Deutz, Miulheim a. Rh., Deutzer-
stralle 98 a

Niedt, Otto, Generaldirektor, Vorstand der Oberschlesi-
schen Eisenbahn - Bedarfs - Aktien - Gesellschaft,
Gleiwitz O.-Schl.

ott, Karl, Dipl.-Ingenieur, Hochofenbetriebsassistent
der Rochlingschen Elsen- und Stahlwerke, Carls-
hutte, Dicdenhofen (Lothr.).

Probst, Paul, Ingenieur, Dusseldorf, Immermannstr. 59.

Saeftel, Fritz, OberhUtteninspektor der Koénigshutte,
Kénigshitte O.-Schl., Kaiserstr. 29.

von Schlippenbach, Freiherr, Hochofenchef der Dcutscli-
Luxeinourgischen Bergwerks- und Hutten-Aktien-
gesellschaft, Differdingen, Luxemburg.

Schmitz, Aug., Ingenieur, Laurahutte O.-Schl.,
stralle 6.

Barbara-

Schneider, Ferd., Direktor der Bergbau- und Hutten-
Aktiengesellschaft Friedrichshiutte, Herdorf, Kaln-
GielRener Bahn.

Stahl, Paul, Stellvertr.
schinenbau-Aktien-Gesellschaft
Bredow'.

Stromboli, Alfredo, Dr., Chef-Chemiker bei Alti forni
di Piombino, Portovecchio, Prov. di Pisa.

Direktor der Stettiner Ma-
LVulkan“, Stettin-

Siltemeyer, F., Direktor, Dusseldorf, Heinestr. 18.
Trenkler, Ernst, Walzwerksingenieur, Konigshof bei
Beraun.

Wedemeyer, 0.. Dr.-Ing., Betriebsleiter der Eisen-
gieBerei der Finna Thyssen & Co., Maschinenfabrik,
Mulheim a. d. Ruhr. Sterkrade, Friedrichstr. 7.

Neue Mitglieder:

liurstinghaus, R., in Fa. Veithard & Hall Ltd., 41 East-
clieap, London E. C.

Emrich, Wilh., Hutteningenieur, Bonu-Endenicli, Ende-
nicherstr. 293.

Gattei, Ferdinand, Prokurist der Eisenerz-Gesellschaft
m. b. H., Frankfurt a. M., I'arkstr. 12.
Heckel, Georg Julius, Drahtseilfabrikant, St. Johann

a. d. Saar, Koénigin-Luisenstr. 29.

Huth, Arno, Chefingenieur der Firma Poetter & Co.,
Akt.-Ges., Dortmund, Redtenbacher Nr. 31.

Jacobijr., Hugo, in Fa. Rheinische Marmor-, Granit-
und Hartstein - Industrie, Harzheim, Hagen & Ja-
cobi jr., Dusseldorf-Rath, Dusseldorf, Uhlandstr. 49.

Joly, Aug., Ingenieur und Fabrikbesitzer, Wittenberg.

Kloeber. M., Betriebsingenieur, Bochum, llattinger-
stralBe 74.

Kollmann, Adolf, Vertreter der Firma H. Borner & Co.,
Muelle 29, Santander.

Krayniv, Ernst, Ingenieur, Eisenhitte Phonix, Kupfer-
dreh a. d. Ruhr.

Majert, Walter, Betriebsiugenieur der AKkt.-Ges. der
Dillinger Huttenwerke, Dillingen a. d. Saar.

Menge, Franz, Diplomingenieur, Kdéln, Allerheiligen-
straBe 25.

Moehimann, Egon, Dipl. Berg- und Hutteningenieur,
Betricbschef der Martinanlage’ am Staatswerk

Kouschwa im Ural, Gouv. Perm, RuBland.

Ohly, carl, Direktor des Oberschlesischen Stahlwerks-
Verbandes, Berlin NW. 7, Sommerstr. 4a.

Flehbock, Chr., Prokurist der Firma Scheidhauer
& GieBing Akt.-Ges., Duisburg, Neue Weselerstr. 22.

Rinkel, R., Professor der Maschinenlehre und Elektro-
technik an der Handelshochschule, Kéln am Rhein,
Hohenzollernring 16.

Schleifenbaum, Hermann, Betriebsfuhrer,
a. d. Sieg, Obere Kaiserstr.

Teegier, Robert, Ingenieur, Betriebsdirektor der Akt.-
Ges. de Fries & Co., Dusseldorf-Heerdt.

Zumfehle, Ludw., Ingenieur der Maschinenfabrik Sack,
G. m. b. H., Rath, Dusseldorf, Charlottenstr. 51**1-

Geisweid

Mitgliederbeitrige.

Nach § 15 Abs. 2 der Vereinssatzungen sind die
Mitgliederbeitrage im voraus zu entrichten. Daher er-
geht an unsere Mitglieder alljahrlich zu Anfang No-
vember die Aufforderung zur Zahlung des Mitglieds-
beitrages bis zum 1. Dezember (Deutschland, Luxem-
burg und Osterreich-Ungarn) bezw. zum 15. Dezember
(Ausland).

Die Einziehung derjenigen Betrége, die bis zu
den obengenannten Terminen nicht eingesandt sind,
erfolgt im Laufe des MonatsDezember durch Postauftrag.
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Hermann

Unsere Bisenhuttenindustrie hat einen schmerz-
lichen Verlust erlitten, denn einer ihrer besten Manner
ist in dem friheren Direktor der Jlseder Hiutte,
Hermann Spanier, am 5. November dieses Jahres
dahingegangen.

Hermann Spamer wurde am 3. Juni 1839 in ARlar
als Sohn des Pfarrers Christian Spamer zu Hermann-
stein geboren. Er besuchte das Gymnasium zu Gief3en,
das er nach bestandenem Maturitatsexamen im Jahre
1858 mit der dortigen Universitat vertauschte, um sich
zunachst durch naturwissen-
schaftliche Studien auf das
von ihm gewahlte Berg- und
Huttenfach vorzubereiten. Von
Januar 1860 bis Herbst 1861
mar er zu seiner praktischen
Ausbildung in Bergwerken
und Hutten tatig und zwar in
Burbach bei Siegen, inMusen,

Siegen, Eins, Dortmund, Bo-
chum, Essen und Stolberg bei
Aachen. Hierauf absolvierte
er von 1861 bis 1863 die Frei-
berger und von 1863 bis 1864
die Leobener Bergakademie,
wo er zu FuBen des genialen
Tunner saB. Erst nach 3jah-
rigen Bemihungen umeine An-
stellung in seinem Fache und
nach Volontarbeschaftigungen
auf der Josephsbutte bei Rott-
leberode am Harz, Neuhoff-
nungshttte bei Sinn und dem
Neubrucker Eisenwerk bei
Finnentrop gelang es ihm,
im Jahre 1867 fest angestellt
zu werden und zwar als tech-
nischer Direktor der Bergbau-
und Hutten-Aktiengesellschaft Jlseder Hutte zu GroR-
Jlsede in Hannover. Was er dort in 31 jahrigem Wirken
geleistet hat, wird ihm ein unvergeBliches Denkmal in
den Annalen der Jlseder Hutte uud zugleich einen der
ersten Platze in den Reihen der Eisenhuttenleute sichern.

Um sich ein Bild seines Schaffens zu vergegen-
wartigen, muB man den Stand der Jlseder Hutte des
Jahres 1867 mit demjenigen seines Abgangsjahres 1898
vergleichen. Die Jlseder Hitte war im Jahre 1867 in
technischer Hinsicht auf ungtinstiger Bahn. Selten wohl
hat ein Maun dem in ihn gesetzten Vertrauen so viel
Ehre gemacht als der junge Ingeniear, der, aus-
gestattet mit einem umfassenden Wissen und einer
seltenen Intelligenz, nunmehr mit energischer Hand
die technische Leitung ergriff und das Werk in rast-
loser Arbeit zu einem der blihendsten unserer Eisen-
industrie ausgestaltete.

Wenn auch eine vorzigliche Fihrung der Geschéafts-
angelegenheiten sowie die spatere Einfihrung des
Thomasprozesses das lhrige an dem rapiden Empor-
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blihen des Werkes mit beitrugen, so muf3 doch dem
huttenmannischen Scharfblick sowie der musterhaften
technischen Leitung Spaniers eines der Hauptverdienste
zufallen. ,Mit dem Betriebsjahr 1868 beginnt der eigent-
liche Aufschwung der Gesellschaft*, heilt es in der
Schrift 2ur Feier des 25jahrigen Bestehens der Jlseder
Hutte. Nicht zu vergessen sind ferner seine Ver-
dienste um die Errichtung des Peiner Walzwerks uud
um die dortige Einfihrung desThomasprozesses. Als
er dann nach 31ljahriger Tatigkeit sein Amt nieder-
legte, da konnte er mit Stolz
auf seiDe Jlseder Hochdfen
zuruckblicken, deren Produk-
tion sich innerhalb seiner
Zeit verzehnfacht hatte.
.Mit 60 Jahren hat der
Hochofenmann genug getan,
dann soll er den Jingeren
Platz machen*,warsein Grund-
satz, demzufolge er sein Ab-
schiedsgesuch bei der Gesell-
schaft einreichte, deren Ak-
tionare ihn im folgenden Jahre
in Anerkennung seiner Ver-
dienste in ihren Aufsichtsrat
wéhlten, dem er bis zuletzt
seine Kraft widmete. Seine
Verdienste um das Werk und
die Allgemeinheit fanden nach
seinem Abgang auchdurch die
Verleihung des Roten Adler-
ordens die o&ffentliche Aner-
kennung.
Nach dem Ausgangspunkt
seines Lebensweges, nach der
Heimat, lenkte er dann seine
Schritte und genof noch 6
Jahre in seinem schonen
GieRRener Heim einen freundlichen Lebensabend, bis
auch ihn der Allbezwinger zur letzten Schicht abrief.

Eine ideal veranlagte, tief religiose Natur von
strengster Pflichterfullung gegen sich selbst ist mit
ihm dahingegangen, ein Mann, der durch seine Glte
und Leutseligkeit hei allen, mit denen er in Berlhrung
kam, sich Verehrung und Liebe zu erwerben wufite.
Viele unserer Eisenhuttenleute sind bei ihm in der
Schule gewesen, eine Unmenge von Volontaren haben
Jlseder Gastfreundschaft genossen und auf der Hutte
Belehrung und Anregung zu weiterem Streben von
dem dafur stets zuganglichen Manne erfahren.

Von schwerer Krankheit erléste ihn ein sanfter
Tod in den Armen seiner Gattin, welche ihn mit
aufopferungsvoller Liebe bis zu seiner Abschiedsstunde
gepflegt hat. Gebeugt von tiefem Schmerze stehen an
seiner Bahre mit ihr 4 Kinder und seine vielen alten
und jungen Freunde, die in dem Verstorbenen einen
hochverehrten Freund von wahrhaft vornehmer Ge-
sinnung und untadelhaftem Charakter verloren haben.

in Frieden!
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Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, den 3. Dezember d. J., nachmittags 12 ¥a Uhr

in der Stadtischen Tonhalle zu Diisseldorf.

Tagesordnung:
1. Geschaftliche Mitteilungen.
2. Wahlen zum Vorstand.

3. Transport der Rohprodukte zum Huttenplatz.
a) Die Personentarifreform und ihre Beziehungen zu den Giutertarifen.
Berichterstatter Dr. W. Beumer, M. d. R. u. A., Dusseldorf.
b) Die Gitertarife der Eisenindustrie. Berichterstatter Dr.-Ing.E. Schrdédter,
Dusseldorf.

4. Die Brikettierung der Eisenerze und die Prifung der Erzziegel. Vortrag von
Geh. Bergrat Professor Dr. H. Wedding, Berlin.

Zur gefalligen Beachtung! GemalR Beschlull des Vorstandes ist der Zutrift zu den vom
Verein belegten R&umen der Stadtischen Tonhalle am Versammlungstage nur gegen Vorzeigung eines
Ausweises gestattet, der den Mitgliedern mit der Einladung zugehen wird.

Einfuhrungskarten fur Géaste konnen wegen des starken Andranges zu den Versammlungen nur
in beschranktem MaRBe und nur auf vorherige schriftliche, an die Geschéaftsfuhrung gerichtete Anmeldung
seitens der einfiuhrenden Mitglieder ausgegeben werden.

Das Auslegen von Prospekten und Aufstellen von Reklamegegenstanden in den
Versammlungsraumen und Vorhallen wird nicht gestattet.

Am Tage vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhilttenleute, das ist am
Samstag, den 2. Dezember d. J.,, nachmittags 5 Uhr findet in der Stadtischen Tonhalle
zu DuUusseldorf eine

Versammlung deutscher Giel3erei-Fachleute

statt, zu welcher die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhuttenleute und des Vereins deutscher
EisengielRereien hierdurch eingeladen werden.

Tagesordnung:

1 Die Bedeutung der Kleinbessemerei fur die Eisenhittenindustrie und den Maschinenbau.
Vortrag von Direktor Hans von Gendt, Magdeburg-Buckau.

2. Betrachtungen uber den amerikanischen GielRereibetrieb unter Zugrundelegung persdnlicher
Eindrucke. Vortrag von Professor B. Osann, Clausthal.

Nach der Versammlung gemutliches Beisammensein in den oberen R&umen der Tonhalle.



