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Fortschritte in der Anwendung des uberhitzten Dampfes.*

as Thema, Ulber welches ich mich heute

in kurzen Zugen verbreitert will, hat

gegenwartig ein sehr aktuelles luter-

esse nicht nur fir uns Eisenhitten-
maénner, sondern auch firjeden Dampfverbraucher
insofern, als unbestritten fast die gesamte deutsche
Industrie, und namentlich die deutsche Eisen-
hiittenindustVie in einer aufserordentlich schwie-
rigen Lage sich befindet, aus der herauszukommen
es nur einen gangbaren Weg gibt; Verbilli-
gung der Produktion.

Wéhrend in den fetten Jahren bei allen Neu-
anschaffungen und Verbesserungen der Hauptwert
naturgeméls auf die Steigerung der Produktion
gelegt worden ist, und Fragen der W irtschaft-
lichkeit erst an zweiter Stelle kamen, mufs
jetzt unser Hauptstreben dabin gehen, billiger
zu fabrizieren, die Selbstkosten zu vormindern,
damit wir dem immer scharfer werdenden W ett-
bewerb des Auslandes, namentlich der Vereinigten
Staaten von Nordamerika und seiner Riesentrusts,
begegnen kdénnen. Durch billige Frachtsédtze
beim Eisenbahn- und Schiffstranspdrt, durch
Verbilligung der Transportkosten allgemein,
wirde die Erreichung dieses Zieles, wie es in
dieser Versammlung ja schon oft né&her be-
leuchtet wurde, am meisten gefordert werden.
Leider aber hat der deutsche Eisenhitten-
mann, in schroffem Gegensatz zu seinem
glicklicheren amerikanischen Kollegen, auf die
Frachttarife recht wenig. Einfluls. Dagegen

* Vortrag, gehalten von Hrn. Direktor Burk-
hard t- Gleiwitz auf der Hauptversammlung der ,,Eisen-
hitte Oberschlesieu” am 4. Mai 1902 in Beuthen O.-S.
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kénnen wir durch Vervollkommnung der Arbeits-

verfahren, Schaffung arbeitsparender Einrich-
tungen, Uberhaupt *Benutzung aller Errungen-
schaften moderner Technik zweifellos unsere

Fabrikate nocli wesentlich verbilligen; namentlich
ist dies erreichbar durch Verbesserung unserer
Krafterzeuger, spielen doch die Kosten fur die
Krafterzeugung in vielen unserer Werke wenn
nicht die erste, so doch eine der wichtigsten
Rollen.

Seit der Erfindung der Dampfmaschine sind
die fossilen Kolilen unsere wichtigste Kraftquelle;
wenn wir uns jedoch klarlegen, welch geringen
Bruchteil der darin niedergelegten Energie wir
mit unseren heutigen allerbesten Dampfmaschinen
auszunutzen vermdgen, so missen wir uns mit
Beschd&mung gestehen, dafs wir an jenen Natur-
schdtzen einen wahren Raubbau treiben; nur
ungefédhr ein Funftel der in den Kohlen
enthaltenen Energie kann heute von unseren
vollkommensten Dampfkraftanlagen ausgenntzt
werden. Noch vor nicht zu langer Zeit war
aber ein Dainpfverbranch von 7 bis 8 kg fur
dio effektive Pferdekraftstunde selbst bei den
besten Dampfmaschinen ublich, was einer Aus-
nutzung der Warme von nur 10 bis 12°/o ent-
spricht.

Obwohl wir also heute noch sehr weit von
dem ldeal entfernt sind, so missen wir doch
die Fortschritte riuckhaltslos anerkennen, welche
in den letzten Jahren im Bau der Dampfkraft-
anlagen gemacht worden sind. Auch hier hat,
wie auf so manchem anderen Gebiete, der W ett-
bewerb, und zwar derjenige der Gasmaschine,
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den Anatofs zu der rasch fortschreitenden Entwick-
lung der Dampfkraftanlagen gegeben. Jahr-
zehntelang hatte sich der Erfindungsgeist der
Dampfmaschinen-Ingenienre auf die Verbesserung
der Steuerungsorgane und des &ufseren Aufbaues
der Dampfmaschinen beschréankt und darin Vor-
zlugliches geschaffen. Inzwischen aber war dio
Gasmaschine, deren Anwendung man friher auf
das Gebiet der Kleinmotoren beschrédnkt glaubte,
zur kraftigen Konkurrentin herangewachsen und
drohte der Dampfmaschine selbst in der Grofs-
industrie das Feld streitig zu machen. Mit
Schrecken wurde der Dampfmaschinen-Konstruk-
teur gewahr, dafs an Wirtschaftlichkeit dio Gas-
maschine die Dampfmaschine trotz der genial
ausgedachten Steuerungen Uberflugelt hatte, und
fing an, den Vorgédngen im Innern der Dampf-
cylinder wieder mehr Aufmerksamkeit zu schenken
und sich auf die Natur des von ihm verwendeten
Mediums, des geséttigten Wasserdampfes, zu be-

sinnen. Den lédngst wieder in Vergessenheit
geratenen Arbeiten von G. A. Hirn, der anfangs
der funfziger Jahre des vorigen Jahrhunderts

Versuche idber die Wechselwirkungen zwischen
Cylinderwandung und Dampf gemacht und deren
Resultate verdffentlicht hatte, wurde wieder mehr
Beachtung geschenkt. Man wendete zwar schon
l&ngst nach Vorgang von Hirn geheizte Dampf-
maéantel an, man verteilte bei hohen Dampf-
spannungen die Expansion auf zwei und drei
Cylinder, um das Temperaturgefélle in den ein-
zelnen (Mindern herabzudricken, und erreichte
dadurch auch wesentliche Ersparnisse, aber diese
Ersparnisse sind teuer erkauft durch die kost-
spielige und verwickelte Bauart der Maschinen.
Durch weitero Steigerung der Dampfspannung
und weitere Teilung der Expansion sind wesent-
liche Vorteile nicht mehr zu erreichen und so
kam man denn zu der Einsicht.,, dafs an einem
anderen Punkte der Hebel angesetzt werden
mufste, sollte die Dampfmaschine im Kampf
mit der Grofs-Gasmaschino (um den geringsten
Brennmaterialverbrauch) nicht unterliegen. Die
Anwendung der Dampfliberhitzung fand mehr
und mehr Eingang, und durch die Bemihungen
von E. Schwodrer in Colmar, eines Schilers von
G. A. Hirn, und gleichzeitig durch die unermid-

liche Tatigkeit des Ingenieurs W. Schmidt,
des Erfinders der Heifsdampfmaschine, wurde
fur die Verwendung des Uberhitzten Dampfes

im letzten Jahrzehnt des vorigen Jahrhundorts
endgultig Bahn gebrochen. Heute werden schon
Hunderttansende von Pferdestdrken mit uber-
hitztem Dampf erzeugt und durch dessen An-
wendung viele Millionen Kilogramm Kohlen ge-
spart. Die Dampfmaschine mit uUberhitztem
Dampf braucht den Wettbewerb der Gasmaschine
nicht mehr zu scheuen, ja es liegt der Zeitpunkt
nicht mehr fern, wo die Dampfmaschine durch
gleichzeitige Benitzung von Uberhitztem W asser-
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dampf und Kaltdam pf dem Ideal eines rationellen
Waéarmemotors um ein betrdchtliches Stick wird
ndher gekommen sein.

Zum Verstdndnis der Vorteile, welche die
Dampfiberhitzung beim Dampfmaschinenbetrieb
uns bietet, ist es notwendig, dafs wir uns zu-
néchst Uber das Verhalten des geséttigten W asser-
dampfes bei seiner Arbeitsleistung im Dampf-
cylinder und iibor die Verschiedenheit der Eigen-
schaften beider Dampfarten klar werden.

Wie schon Hirn nachgewiesen hat, entstehen
durch den Wé&rmeaustausch zwischen den Cylinder-
wandungen und dem gesattigten Wasserdampf
grofse Kondensationsverluste, welche um so
grofser sind, je grol'ser die Differenz zwischen
den Temperaturen des eintretenden und des aus-
tretenden Dampfes ist. So fand Hirn an einer
Eincylinder-Dampfmaschine ohne Dampfmantel
am Ende der Expansion 36% Dampfnésse, bei
einer Compound-Dampfmaschine mit Dampfmantel
fand Professor Schroter am Ende der Expan-
sion im Hochdruckcylinder 192 % Dampfnésse.
Diese Verluste h&dngen mit der Eigenschaft des
gesdattigten Dampfes zusammen, bei der geringsten
W éarmeentziehung Kondensat abzusclieiden, wéah-
rend Uberhitzter Dampf ein gasformiger Korper
ist, dem man bis zur Sattigungsteinporatur
Wérme entziehen kann, ohne dafs Kondensation
eintritt. Uberhitzter Dampf vermag also sowohl
in der Dampfleitung als auch im Dampfcylinder
einen betrachtlichen Teil seiner Wdarme ab-
zugeben, ohne dafs ein Teil des Dampfes in
flussigen Zustand Ubergeht. Wird die Tempe-
ratur des Uberhitzten Dampfes gentgend hoch
genommen, so kann derselbe seine Arbeit im
Dampfcylinder ohne schddliche Innenkondensation
verrichten. Der aus dem Dampfkessel aus-
tretende gesdttigte Dampf ist aber niemals
ganz trocken, er enthé&lt je nach dem System
und der Beanspruchung des Kessels mehr oder
weniger mitgerissenes W asser, zu dem dann
noch das durch dio Kondensation in der Dampf-
leitung gebildete Niederschlagwasser hinzutritt.
Dieses Dampfwasser wird nrll vor dem Eintritt
des Dampfes in die Dampfmaschine als nutzlos
fur die Arbeit und geféhrlich fir den Betrieb
vorsichtshalber ausgeschieden. So geht in den
meisten Féllen die im Ivondenswasser enthaltene
Wiéarme ganz verloren; gunstigstenfalls, wenn
das abgeschiedene Kondensat wieder in den
Dampfkessel zurlickgepumpt wird, wird ein
Bruchteil dieser Warme wieder gewonnen.

Uberhitzter Dampf fiithrt kein Wasser mit
sich, und da auch in den Dampfleitungen keine
Kondensation eintritt, so geht unterwegs zwischen
Uberhitzer und Dampfmaschine nur diejenige
Wiéarmemenge verloren, welche nach aufsen an
die Luft abgegeben wird. Eine weitere nutz-
liche Eigenschaft des Uberhitzten Dampfes ist
sein grofseres Volumen gegeniber gesdttigtem
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Dampf von demselben Gewicht und derselben
Spannung, und zwar verhalten sich die Volumina
wie die absoluten Temperaturen beider Dampfe.
Beispielsweise hat Uberhitzter Dampf von 6 Alm.
Uberdruck und 1000 C. Uberhitzung ein um
ungefahr ein Viertel grofseres Volumen als die-
selbe Gewichtsmenge gesdttigten Dampfes von
derselben Spannung und braucht zu seiner Er-
zeugung aus Wasser von 0 0 nur ungefdhr 8 %
mehr an Wédrme. Zu diesem direkten Nutzen,
welchen das griifsere Volumen des Uberhitzten
Dampfes mit sich bringt, kommt noch die Ver-
minderung der ungunstigen Wirkung der schéd-
lichen Rdume bei den Dampfmaschinen.

Fassen wir die Vorteile nochmals kurz zu-
sammen, welche der Uberhitzte Dampf dem ge-
séttigten gegenuber beim Dampfmaschinenbetrieb
ohne weiteres haben mufs, so sind dies folgende:
1. Mehrleistung durch grdfseres Volumen bei
demselben Druck, 2. Vermeidung bezw. betrédcht-
liche Verminderung der Innonkondensation im
Dampfcylinder, 3. Vermeidung der Kondensation
in den Rohrleitungen, 4. Vermeidung der Verluste
durch mitgerissenes W asser aus dem Dampfkessel.

Wie grofs die Ersparnisse an Dampf bezw.
an Brennmaterial sind, welche man durch Uber-
hitzung des Dampfes erzielen kann, hangt nun
nicht nur von der Hohe der Uberhitzung und der
Anordnung und Beschaffenheit des Uberhitzers,
sondern auch von dem System des Kessels und
seiner Beanspruchung, von der Ladnge der Rohr-
leitung zwischen Kessel und Dampfmaschine,
von der Gute ihrer Isolierung, sondern nament-
lich auch von der Bauart der Dampfmaschine
ab. Die Verhdltnisse, welche hie]lin Betracht
kommen, sind so mannigfaltiger Natur, dafs es
in jedem einzelnen Falle eingehenden Studiums
derselben bedarf, ehe man die ungefdhr zu er-
wartenden Vorteile abzuschéitzen vermag.

In der neueren technischen Literatur sind
die Ergebnisse einer grofsen Zahl diesbezig-
licher Versuche niedergelegt, von denen einige,
besonders charakteristische Resultate in der
Tabelle 1 aufgonommen sind. Sie betreffen
Uberhitzeranlagen verschiedener Systeme und
geben ein ungefdhres Bild von dem, was man
heute durch Anwendung uberhitzten Dampfes bei
den einzelnen Dampfmaschinentypen erreichen
kann. Um zu zeigen, wie durch unrichtige
Anordnung und nicht sachgemdédfse Behandlung
der ganze Erfolg einer Uberhitzeranlage zu-
weilen in Frage gestellt wird, sind in der
Tabelle auch Versuchsergebnisse aufgenommen,
welche nicht befriedigt haben.

Beginnen wir mit dem einfachsten Maschinen-
typ, der Eincylinder-Auspuffinaschine, so sind in
der Tabelle zwei derartige Maschinen vertreten,
eine sogenannte Schmidtsche lleifsdampfmaschine
(Versuch Nr. 1) und eine Eincylinder-Ventildampf-
maschinevon R. Raupach in Gorlitz (Versuch Nr. 2).
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Die erstaunlich hohe Ersparnisziffer von 50 °/o
bei der Ileifsdampfmaschine erklart sich leicht
durch dio hohe Beanspruchung der Heizflache
des Kessels beim Betrieb mit gesattigtem Dampf
und die wesentlich niedrigere Beanspruchung
beim Betrieb mit uUberhitztem Dampf, ferner
durch dio sehr hohe Uberhitzung von 120 0 und
durch den Umstand, dafs diese Heifsdampf-
maschincn eben nur fur hoch uberhitzten Dampf
gebaut, sind und mangels vieler Eigenschaften,
welche eine Dampfmaschine fiur gesdttigten
Dampf haben mufs, sich zum Betrieb mit
solchem gar nicht eignen. W&é&hrend also das
Beispiel der lleifsdampfmaschine sich nur dazu
eignet, zu zeigen, welch geringen Dampf-
verbraucli man durch Anwendung hoch dber-
hitzten Dampfes bei der einfachsten Dampf-
maschine zu erzielen vermag, beleuchtet der
Versuch Nr. 2 mit der Raupachschen Eincylinder-
Ventildampfmaschine Verhdltnisse, wie sie in
vielen Betrieben anzutreffen sind: stark belastete
Kessel, infolgedessen schlechte Ausnutzung des
Brennmaterials, hoher Dampfverbrauch infolge
nassen Dampfes, durch Einfuhrung der Dampf-
Uberhitzung geringerer Dampfverbrauch, Ent-
lastung der Kessel, und als Folge bessere Aus-
nutzung des Brennmaterials, betrédchtliche Er-
sparnisse. Haétten bei der Eincylinder-Ventil-
dampfinaschine die Konstruktionsverhdltnisse eine

sehr hohe Uberhitzung zugelassen und man
wire idber 100° Uberhitzung bei dem Dampf-
eintritt in die Maschine gegangen, so wére

sicher der Dampfverbrauch ein noch geringerer
gewesen als bei der Heifsdampfmaschine (Ver-
such Nr. 1).

Die Resultate mit Eincylinder-Kondensations-
maschinen unterscheiden sich von denen der
Eincylinder-Auspuffmaschinen insofern, als der
Dampfverbrauch zwar kleiner ist, die Ersparnisse
durch Einfuhrung der Dampfiberhitzung aber
grofser ausfallen. Die Verluste bei gesdttigtem
Dampf durch Innenkondensation sind eben bei
den Kondensationsmaschinen infolge der gréfseren
Temperaturunterschiede im Cylinder grofser als
bei den Auspuffmaschinen, daher sind auch dio
Ersparnisse grofser, welche man durch Besei-
tigung der Innenkondensation mittels Gberhitzten
Dampfes erzielt. Die Anwendung uberhitzten
Dampfes bei Verbunddampfmaschinen mit Kon-
densation ergibt, wie die Tabelle zeigt, oft
recht widersprechende Ergebnisse, die Wider-
spruche kléren sich jedoch in den meisten Féllen
leicht auf, sobald man die naheren Umsténde be-
tra<ihtet, unter denen die betreffenden Versuche
vorgenommen wurden. Bei VersuchNr. 4, welcher
mit zwei Verbundmaschinen mit Kondensation
und einem Steinmullerkessel mit eingebautem
Hering -Uberhitzer vorgenommen worden ist,
wurden 28% Dampfersparnis und 31 % Kohlen-
ersparnis gefunden. Dieses aufsergewodhnliche
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Resultat wird verstandlich, sobald man weii's,
dafs es sich um zwei verhéltnisméaRig Kkleine
Dampfmaschinen mittelmdaBiger Gite handelte,
und dafs die Kesselheizflache hei ausgeschalte-
tem Uberhitzer starker beansprucht war, als
bei eingeschaltetem Uberhitzer, so dafs also in
der Kohlenersparnisziffer auch die Ersparnisse
durch bessere Ausnutzung des Brennmaterials
bezw. der Heizgase durch die um den Uberhitzer
vergrofserte und weniger beanspruchte Heizflache
des Kessels enthalten sind, auch darf bei Be-
trachtung der Dampfersparnisziffer nicht anfser
acht gelassen werden, dals bei dem Versuch
mit gesdttigtem Dampf letzterer infolge der
hohen Beanspruchung des Wasserrohrkessels sehr
nafs war, viel ndsser, als der dem Dampflber-
liitzer zugefihrte Dampf.

Bei allen Versuchen, bei denen die Kohlon-
ersparnisse griifser sind als die Dampfersparnisse,
liegen dhnliche Verhdaltnisse vor, sind die Er-
sparnisse durch bessere Ausnutzung des Brenn-
materials im Endergebnis mit eingeschlossen.
Es sei bei dieser Gelegenheit deshalb besonders
daraufhingewiesen, dafs es sich stets empfiehlt,
neben der Kohlenersparnis auch die Ersparnis
an Dampf festznstellen, weil jene bessere Aus-
nutzung des Brennmaterials nicht nur von der
besseren Ausnutzung der Heizgaso infolge ge-
ringerer Beanspruchung der Heizflaiche abhéngig
ist, sondern auch von der Geschicklichkeit der
Heizer; letztere aber dndert sich oft von einem
Tag zum &ndern, und wenn nur Kohlenersparnisse
nachzuweisen sind, so kann das Resultat vom
Heizer wissentlich beeinfiufst werden, die gleich-
zeitige Feststellung der Dampfersparnisse gibt
hier eine willkommene Kontrolle. Man ist in
der Lage, die Kohlenersparnisse unter Zugrunde-
legung gleicher Ausnutzung des Brennmaterials
bei beiden Versuchen umzurechnen, darf aber
nicht unberucksichtigt lassen boi der endgultigen
Beurteilung, dafs durch den Einbau von Uber-
hitzern in stark belastete Kesselanlagen in der
Tat die Heizgase besser ausgenutzt werden und
dafs ein Teil der lber das rechnungsmé&Big ge-
fundene Resultat hinausgehenden Kohlenerspar-
nisse nicht dem bessoren Heizen, sondern dem
Uberhitzer selbst gutgeschrieben werden mufs.
Nach meiner Erfahrung, die sich auf vielfach
angestellto Versuche griundet, gehen bei sacli-
geméfs eingebauten Dampfuberhitzern die Heiz-
gase boi eingeschaltetem Uberhitzer mit einer
um 50 bis 100° niedrigeren Endtemperatur in
den Fuchs als bei ausgeschaltetem Uberhitzer.
Anderseits wird aber auch wieder durch die
erwdhnte Umrechnung auf gleiche Ausnutzung
des Brennmaterials die Kohlenersparnis zu ginstig,
wenn z. B. durch unrichtigen Einbau des Uber-
hitzers der Zug zu sehr geschwécht ist und
unvollkommene Verbrennung entsteht, oder durch
zu grofse wdrmeausstrahlende Mauerflichen Ver-
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luste sich ergeben, welche vor Einbau des Uber-
hitzers nicht vorhanden waren, kurzum wenn
durch den Uberhitzer die Ausnutzung des Brenn-
materials verschlechtert wird.

Zur richtigen Beurteilung, ob etwa erzielte
Ersparnisse an Brennmaterial tatsédchlich dem
Einbau eines Dampfuberhitzers zuzuschreiben sind,
ist es notwendig, dafs man eingehende und um-
fassende Versuche anstellt und dabei auch
den Kohlensduregehalt der Heizgase, deren Tem-
peratur an verschiedenen Punkten der Fenerziige,
die Menge des verdampften Wassers neben dem

Gewicht des verbrauchten Brennmaterials be-
stimmt und sich so ein Urteil bildet, ob der
Heizer bei beiden Versuchen annédhernd gleich

gut geheizt hat. Garantierte Dampfersparnisse
lassen sich leichter und absolut zuverldssig nach-
weisen, aber sie kénnen allein auch wieder nicht
befriedigen, weil Dampfersparnisse noch lange
nicht gleichbedeutend sind mit Brennmatorial-
ersparnissen bezw. mit Geldersparnis. So zeigen
verschiedene Vorsuche der Tabelle, z. B. Nr. 14,
19, 23, dals oft recht betrdchtlichen Dampf-
ersparnissen nur sehr geringe Ersparnisse an
Brennmaterial entsprechen. Bei Versuch Nr. 19
wurde eine Dampfersparnis von 13, dagegen
eine Kohlenersparnis von nur 5 °/° erzielt, weil
der Uhlersche Uberhitzer mit eigener Feuerung
eben unverlidltnismifsig viel Kohlen verbrauchte,
oder mit anderen Worten einen sehr schlechten
Effekt hatte, und weil die Temperaturverluste
in der Rohrleitung viel zu grofs waren; sank
doch die Uberhitzung von 62 0 am Uberhitzer
auf 390 an der Maschine trotz ganz Kkurzer
Leitung. Ahnliche Verhiltnisse lagen bei den
Versuchen 14 und 23 vor, dagegen zeigen die
Versuche 2, 4, 10, 20, 21, 22 umgekehrte Ver-
héltnisse; hier sind die Kohlenersparnisse grofser
als die Dampfersparnisse.

Will man sicli nun rasch ein Urteil bilden,
ob die ermittelten Kohlenersparnisse ausschliefs-
lich der gunstigeren thermodynamischen Wirkung
des uUberhitzten Dampfes zuzuschreiben sind,
oder ob dieselben durch andere Verhaltnisse
gunstig oder ungunstig beeinfiufst worden sind,
so kann man das schon erwdhnte Verfahren
anwenden und die Kohlenersparnisse auf gleich
gute Ausnutzung des Brennmaterials umrechnen.

Es bedeute:

eD die Dampfersparnis in Prozent;
eB die Brennmaterialersparnis in Prozent;

w die zur Erzeugung von 1 kg geséattigten
Dampfes ndtige Wéarmemenge (entsprechend
den Versuchsverhéltnissen);

Qi den stundlichen Verbrauch an geséttigtem
Dampf f. 1 P. S. i.;
Q2 den stiindlichen Verbrauch an Uberhitztem

Dampf f. 1 P.S. i.;
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Bi den Verbrauch an Brennmaterial zur Er-
zeugung von Qi kg geséttigten Dampfes;

B,j denselben zur Erzeugung von Q& kg uber-
hitzten Dampfes;

tu die Uberhitzung des Dampfes am Uberhitzer
in Grad C,;

s diespezifische Wanno desiberhitzten Dampfes
bei konstantem Druck;

h den Heizwert des Brennmaterials in Kalorien;

y] den Koeffizienten fir die Ausnutzung des
Brennmaterials.

Nimmt man der Einfachheit halber an, dafs
bei beiden Versuchen ohne und mit Uberhitzung
die Speisewassertemperatur, der Dampfdruck und

der Heizwert des Brennmaterials gleich seien,
so findet man aus folgenden Gleichungen:
ew 9~ Qg0
Qi
Bl — B2
2. e, - 100
Bi
_ Qi w
' 17
! -f- t
4. B. Qt (w ) us)
h 7
eD
1 _ioo)Ww+ t’s
5. eu (1_ )( ’9) 100
Nimmt man ferner an, das Speisewasser
werde, wie dies vielfach vorkommt, so stark

vorgewdrmt, dafs zur Erzeugung von 1 kg Dampf
nur 600 Kalorien notwendig sind, die spezifische
Warme des Dampfes sei rund 0,5 (genau ist
sie bis heute noch nicht bestimmt), so ergeben
siel» zu den Dampfersparnisziffern die zugehdrigen
Kohlencrsparnisse, wie es die nachstehende Ta-

belle zeigt.
Tabelle II.
lﬁegzﬂg Do 60« so» 100> 120» 140° 160» ISOF 200»
Uuiffeyeibc 5 5 5 5 _ — — — —
Khererspares» 2 03 4 -3 @ — — — — —
10 10 10 10 10 10 _ _ —
8 55 4 2511 -03 - — —
Die oberen 15 15 15 15 15 15 15 15 15
125li 96 g 65 53, 37 2 1
20 20 20 20 20 20 20 20 20
17,516 14,6 13,3;12,2jll 95 8 6,6
die unteren 25 25 25 25 25 25 25 i25 25
22,521,3:20 13,8 17,7|16,3 15 14 127
Zugeh(‘jrigen 30 30 30 30 30 30 30 30 30
27,7.26,5;25,524,1:23 22 20,7 19,7 185
erspftinisse. 40 40 40 40 40 40 40 40 40
38 37 36 349,34 33 32 31,130
150 {50 50 50 50 |50 50 50 50

148,347,046,7 45,8 45 [44,2 43,3 42,5 41,7
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In der graphischen Darstellung (Abbildung 1)
sind dio Dampfersparniszahlen als Abscissen, die
Brennmaterial-Ersparniszitl'ern als Ordinaten auf-
getragen, die geraden Linien sind Linien gleicher
Uberhitzung.

Wie aus der Tabelle und der zugehdrigen
graphischen Darstellung hervorgeht, gibt es fur
jeden Uberhitzungsgrad eine minimale Dampf-
ersparnis, bei welcher die Kohlenersparnis Null
wird; sinkt die Dampfersparnis unter dieses
Minimum, so bedeutet eine solche Dampfersparnis
einen Verlust an Brennmaterial, also, ganz ab-
gesehen von Verzinsung und Amortisation der
Uberhitzeranlage, einen Verlust an Geld. Wird
z. B. bei 63 uUberhitzung nur eine Dampferspar-
nis von 5 % erzielt, so ist die Kohlenersparnis
gleich Null, dagegen hat man bei 1200 Uber-
hitzung und 15 % Dampfersparnis immer noch
6lja °/o Brennmaterialersparnis. ,

Verfolgen wir nach dieser Abschweifung die
Ergebnisse unserer Tabelle | weiter, so finden

Abbildung 1.
wir, dafs bei grofseren Verbundmaschinen mit
Kondensation und einer Uberhitzung von 60
bis 100° vor der Maschine, also bei maéfsiger
Uberhitzung, fast ausnahmslos gute Dampf-

ersparnisziffern sich ergeben, und zwar bewegen
sich diese Dampfersparnisse zwischen 14,3 und
28 °/° und betragen im Mittel bei 800 Uber-
hitzung am Dampfcylinder ungefdhr 20 u°-
Rechnet man nun, dafs ungefdahr 20 Grad in
der Rohrleitung verloren gehen, wenn dieselbe
etwa 60 m lang und gut isoliert ist, so wirde
nach Tabelle Il diesen 20 °/o Dampfersparnis
13,3 % Brennmaterialersparnis entsprechen, ein
Resultat, das bei normalen Verhdltnissen von
vornherein als sicher erreichbar angenommen
werden kann. Der Dampfverbranch einer gut
gebauten Verbunddampfmaschine mit Konden-
sation von 200 bis 700 Pferdestdrken geht beim
Betrieb mit mafsig uUberhitztem Dampf von 7,5
bis 7,0 kg auf 6,0 bis 55 kg f. d. indizierte
Pferdestdrke herunter. Geht man aber mit der
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Uberhitzung hoher, bis 150° und mehr, wie es
bei den sogenannten Heilsdampfmaschinen ublich
ist, so brauchen selbst kleinere Verbundmaschinen
mit Kondensation nur 4,8 kg Dampf f. d. indizierte
Pferdestdrke. Im vorigen Jahre hat ein von
GeheimratProfessor Le wicki miteiner 100 P.S.i.
Wolfschen Heifsdampflokomobile vorgcnommeher
Versuch Aufsehen erregt, wegen des aufserordent-
lich geringen Dampf- und Kohlenverbrauchs. Die
Ergebnisse sind unter Versuch Nr. 6 aufgenommen;
wie die Tabelle zeigt, wurden f. d. indizierte
Pferdestdarke und Stunde nur 4,85 kg Dampf
von 12 Atm. Betriebsdruck und 139 0 Uberhitzung
gebraucht.

Gehen wir nun zu unserem vollkommensten
Dampfmaschinensystem Uber, zu der Dreimal-
Expansions-Dampfmaschine mit Kondensation, so
ergibt die Tabelle | auch fur diese Maschinen-
gattung sehr widersprechende Resultate. Zweifel-
los aber geht ans denselben hervor, dafs man
durch geringe Uberhitzung nur unbedeutende
Ersparnisse an Dampf erzielt; die unter Umstédnden
gefundenen hohen Kohlenersparnisse, denen nur
geringe Dampfersparnissegegentiberstehen, dirfen,
wie wiederholt hervorgehoben wurde, nicht der
gunstigen Wirkung des uberhitzten Dampfes zu-
geschrieben werden. Die Dampfersparnisse be-
tragen bei méfsiger Uberhitzung, also ungefdhr
80° am Hochdruckcylinder, 12 bis 18 °/o, bei
sehr grofsen modernen Maschinen diurfen sie nicht
Uber 15 °/° geschdtzt werden; geht man aber
mit der Uberhitzung héher, bis zu 130° am
Hochdruckcylinder, so steigt die Dampfersparnis
noch um 3 bis 4 °/o, dieser giunstigere Dampf-
verbraucli ist jedoch durch das erhdhte Risiko
teuer erkauft. Beinormalen Dreimal-Expansions-
Dampfmascliinen betrdgt der Dampfverbrauch
f. d. indizierte Pferdestarke und Stunde und bei
mafsiger Dampfiberhitzung 4,5 bis 5 kg, bei
hoher Uberhitzung (100 bis 150°) 4,0 bis 4,25 kg,
wihrend bei geringer Uberhitzung (unter 50°)
der Dampfverbrauch ebenso hoch ist, als der von
gleich grofsen Verbundmaschinen mit mafsiger
Uberhitzung. Dafs man bei letzterer Maschinen-
gattung ein gleich glnstiges Resultat erreichen
kann, wie hei den Dreicylindermaschinen, zeigt

Versuch Nr. 17, bei welchem eine Verbund-
maschine mit Zwischenliberhitzung betrieben
wurde und bei der man trotz geringer Uber-

hitzung im Hochdruckcylinder, aber wegen der be-
trachtlichen Uberhitzung des Niederdruckdampfes
nur 4,6 kg Dampf f. d. Stunde und indizierte
Pferdestdrke brauchte. Es ist dies ein gleich
gunstiges Resultat wie bei der 3000 pferdigen Drei-
mal-Expansions-Dampfmaschine (Versuch Nr. 23)
beim Betrieb mit méafsiger Uberhitzung.

Es ist das Verdienst W. Schmidts, des Er-
finders der Heifsdampfmaschine, zuerst auf die
Vorteile hingewiesen zu haben, welche die wieder-
holte Uberhitzung des Dampfes vor seinem Ein-
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tritt in den Niederdruckcylinder mit sicli bringt;
er hat schon im Jahre 1896 hei einem Patent,
das er auf ein Verfahren zur Regulierung der
Uberhitzung im Hochdruckcylinder entsprechend
dem Fiillungsgrad nahm, gezeigt, dafs man vor-
teilhaft eine zu hohe Uberhit.znng des Hoch-
druckdampfes dazu benutzt, um in einem ent-
sprechend eingerichteten Aufnohmer den Nieder-
druckdampf auch zu udberhitzen. Nach Mit-
teilungen von Professor Dorfel in der ,Zeit-
schrift des Vereins deutscher Ingenieure” 1899
haben verschiedene d&sterreichische Maschinen-
baufirmen diesen Gedanken W. Schmidts aufge-
nonmien, ins Praktische Ubertragen und mit Weg-
lassung der Schmidtschen Reguliervorrichtung
den Niederdruck- bezw. Mittoldruckdampf im
Aufnehmer mittels hoch Uberhitzten Hochdruck-
dampfes Uberhitzt mul damit aufserordentlich
gunstige Resultate erzielt, wie dies auch nicht
anders zu orwarten ist. Seitens der Firma
Oberschlesische Kesselwerke, B. Meyer, Gleiwitz,
wurde flur eine sidungarische Dampfmihle eine
Verbundmaschine ebenfalls mit hoher Uberhitzung
und einem als Zwischenuberhitzer ausgebildeten
Aufnehmer ausgeristet.* Der Hochdruckdampf
von 8 Atm. Spannung tritt mit etwa 300° in
den Aufnehmer, verliert dort etwa 50 O und Uber-
hitzt den Niederdruckdampf um ungefdhr 40°,
wdahrend 10° zur Trocknung der Dampfnédsse
dienen, und geht dann mit 250° in den Hoch-
druckcylinder. Die dadurch erzielten Ersparnisse
sind ganz hervorragende und die fir hoch uber-
hitzten Dampf ungeeignete Maschine arbeitet ohne
Anstand, weil eben die hohe Dampftemperatur
geteilt wird.

Dnrch dieses Verfahren der Uberhitzung des
Mitteldruck- und des Niederdruckdampfes in den

Aufnehmern wird auch fir. solche WVerbund-
maschinen, welche nicht fir hoch dberhitzten
Dampf eingerichtet sind, die Madglichkeit ge-

schaffen, die Vorteile der hohen Uberhitzung aus-
zunutzen, ohne dafs man deren Nachteile in Kauf
zu nehmen braucht. Fir die Dampfmaschinen
mit dreimaliger Expansion wird dieses Verfahren
der mehrfachen Uberhitzung iberhaupt der einzig
gangbare Weg bleiben, die hdchste Dampfiber-
hitzung mit Vorteil anzuwenden; wird dieser Weg
aber beschritten, so liegt kein Hindernis vor, den
Hoclidirnckdampfum 200° und mehr zu Uberhitzen
und von diesen 200° an den Mitteidruckdampf
und an den Niederdruckdampf je ungefdahr 50"
abzugeben. Jeder Daiupfcylinder arbeitet dann
mit Giberhitztem Dampf von méfsiger Uberhitzung

* In neuester Zeit wurde von derselben Firma
dieses System auch fir die Dmmal-Expansions-Schiffs-
dampfmaschine eines Oder-Schleppdampfers aasgefuhrt,
bei welcher im Hoehdruckcylinder nicht mehr als 250
bis 2700 C. zuléssig sind. Der Mitteldruekdampf, mit
etwa 6 Atm. Eintrittsspannung, erhalt im Zwischen-
tiberhitzer ungefahr 50 bis 600 Uberhitzung.
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und die Tnnenkondensation wird fast vollstandig
vermieden. Auf diese Weise diurfte es gelingen,
den Dampfverbrauch f. d. indizierte Pferdestarke
und Stunde bei Compoundmaschinen mit Konden-
sation auf ungefdhr 4 kg, bei Dreimal-Expansions-
maschinen auf 3,5 kg herabzudrieken, ohne
wesentliche Anderung der heute gebrduchlichen
Bauart, ja sogar mit Vereinfachung der Dampf-
cylinder. Arbeiten n&mlich alle Dampfcylindor
mit Uberhitztem Dampf, so kdnnen die teuren
Dampfméntel entbehrt werden, man braucht nur
gute Isolierung. Die als Zwischenuberhitzer
ausgebildeten Aufnehmer aber sind ganz einfache
Apparato, wie dieZeichnungeiues solchen Zwischen-
Uberhitzers zeigt, der vonder Firma Oberschlesische
Kesselwerke ausgefuhrt worden ist (Abbildung 2).

UberhihUr Dampf

Abbildung 2.

Anfser fur den Dainpfmaschinenbetrieb bringt
die Verwendung des Uberhitzten Wasserdampfes
auch noch bei einer ganzen Reihe anderer Ver-

wendungsarten des Dampfes Vorteile. Als erste
moge die Hochdruck-Dampfheizung genannt
werden.  Zwar sollte man glauben, dafs in

diesem Falle, wo der Dampf nur als lleizmedium
dient und einfacher Wé&rmeaustausch stattfindet,
die Uberhitzung keine Vorteile bieten kdnne,
und eine einfache Rechnung scheint dies zu
bestadtigen.  Aber man darf auch hier nicht
vergessen, dafs Vollkommenheit wohl angestrebt,
aber nie erreicht wird, und dafs auch viele
Heizanlagen von der Vollkommenheit weit ent-
fernt sind. Nehmen wir an, eine solche Heiz-
anlage werde von stark beanspruchten Kesseln
gespeist, welche nassen Dampf liefern, oder die
Heizkdrper seien, vielleicht aus Sparsamkeits-
ricksichten, zu klein gewdhlt worden, so zeigt
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uns eine einfache Uberlegung, dafs durch An-
wendung der Dampfiberhitzung leicht Abhilfe
geschaffen werdon kann. Durch die Uberhitzung
wird das mitgerissene W asser nachverdampft
und es wird der Heizanlage das heizende Medium
durchaus in Form von Uberhitztem Dampf, also
mit viel mehr Heizwert bei derselben Menge
zugefuhrt. Die Folge davon ist, dafs selbst an
weit entfernten Stellen, wo man sonst (ber
mangelhafto Heizung klagte, -die Heizkdrper
gentigend und schnell genug Wéarme abgeben.
Wird, wie es sehr oft der Fall ist, das Kon-
densationswasser nicht selbsttatig zum Kessel
znruckgefihrt, so ist es ohne weiteres klar, dafs
man durch Verwendung Uberhitzten Dampfes
zur Heizung Brennmaterial spart,; Ubertrdgt man

Uberhititer Dampf

Zwischeniberhitzer.

doch mit einer betrdchtlich kleineren Menge
Dampf dieselbe Warmemenge, also mussen auch
die Verluste durch Speisen des Kessels und die
W édrmeverluste durch das abfliefsende Kondensat
und andere aufserhalb des Heizsystems liegende
Wadrmeverlusto bei Uberhitztem Dampf geringer
sein als bei gesattigtem Dampf.

Nach Versuchen, Uber welche in der ,Zeit-
schrift des Vereins deutscher Ingenieure* Jahr-
gang 1899 Seite 699 berichtet wird, sollen bei
Verwendung von Uberhitztem Dampf zum Kochen
und zwar mittels Einleitung desselben in die
Flussigkeit 14°/o an Dampf gespart worden
sein gegenuber der Verwendung geséttigten
Dampfes. Natdrlich entspricht diese Dampf-
ersparnis nicht einer gleich grofsen Wéarme-
ersparnis, denn wie unseine einfach anfzustellende
W éarmebilanz zeigt, sind Ersparnisse an Wérme
in diesem Falle unmdglich; wenn man 1 cbm
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Wasser um 500 erwédrmen will, so braucht
man dazu eben 5000 Kalorien, einerlei ob solche
in gesdttigtem oder Uberhitztem Dampfzugefihrt
werden.  Anders liegt der Fall, wenn aus
Fabrikationsriicksichten, z. B. in der Férberei,
die Farbttiissigkeit durch direktes Zuleiten von
Dampf nicht zu sehr verdinnt werden soll;
da kann dberhitzter Dampf, der f. d. Gewichts-
einheit viel mehrWérme Ubertrdgt als gesattigter
Dampf, von grofsem Vorteil sein, abgesehen
davon, dafs durch drtliche hdhere Temperaturen
an den Austrittsstellen des Dampfes ein glinstiger
Einfiufs auf die beabsichtigte Reaktion ausgelbt
werden kann. So wurde in einer Zellstofffabrik
festgestellt, dafs durch Verwendung uUberhitzten
Dampfes von 280 bis 300° zum Kochen der

Cellulose, wahrscheinlich infolge der drtlichen
hoheren Temperaturen und der geringeren
Laugenverdinnung, die Kochungsdauer von 34

bis 36 Stunden auf 24 bis 28 Stunden zuriick-
ging. Naturlich ist eine derartige Steigerung
der Produktion gleichbedeutend mit erheblichen
Ersparnissen, selbst wenn der Brennmaterial-
verbrauch f. d. Einheit des Fabrikats gleich bleibt.
Uberall da, wo fiir Heizzwecke hohe Temperaturen
gebraucht werden und hohe Dampfdricke nicht
erwiinscht sind, also namentlich in der chemischen
Industrie ist die Dampfuberhitzung ein will-
kommenes Auskunftsmittel.

Im Anschliffs hieran mdéchte ich sodann noch
auf eine Methode billigster Kraftgewinnung hin-
weisen, welche mit Zuhilfenahme der Dampf-
Uberhitzung in neuester Zeit in Zuckerfabriken
und Braueroien Eingang gefunden hat. Diese
Methode besteht darin, dafs man Dampf von hohem
Druck und ziemlich hoch Uberhitzt in Eincylinder-
Dampfmaschinen nur soweit expandieren lafst,
dafs der Auspnifdampf noch vollkommen trocken
ist, dies ist bei 12 Atm. Eintrittsspannung und
2 bis 4 Atm. Auspuffspannung erreichbar. Dieser
Auspuffdampf wird in einen gemeinsamen Dampf-
sammler gefihrt, in welchen die fur Heizzwecke
Dampf liefernden Kessel mit niedriger Spannung
arbeiten, und zu Koch- und Heizzweckeu weiter
verwendet. Bei geniigend hoher Uberhitzung
fallen Kondensationsverluste ganz weg und man
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hat, von den Temperaturverlusteu in den Dampf-'
leitungen und den Dampfcylindcrn abgesehen,
keine weiteren Verluste. Bei 12 Atm. Eintritts-
spannung nnd 2 Atm. Anstrittsspannung braucht
man fur die indizierte Pferdestdrke ungeféhr
15 kg Dampf von 100° Uberhitzung und man
hat also f. d. Stunde und indizierte Pferdestarke
einen Warmeverbrauch von nur 1000 Kalorien,
wdahrend die am gulnstigsten arbeitenden Dreimal-
Expansionsmaschincn bei gleich hoher Uber-
hitzung ungefdhr 3000 Kalorien verbrauchen.

Zentral - Dampfuberhitzer (mit Feuerung, Patent
Volcker) fir eine Kraftstation.

Wenn nun der ganze Auspuffdampf, wie dies in
vielen Betrieben der chemischen Industrie mdéglich
ist, fir Heiz- und Kochzwecke verwendet werden
kann, so hat man fir Krafterzeugung so niedrige
Kosten, wie sie heute auf andere Weise nicht
erreichbar sind, aufser durch Anwendung der so-
genannten Kaltdampfmaschinen, deren Einfuhrung
demndachst eine grofse Umwalzung im Dampf-
maschinenbau bringen dirfte. Dafs dieses System
billigster Kraftgewinnnng aber auch in den grofsen
elektrischen Zentralen, wrelche im Zentrum der
Stédte gelegen sind, mit Vorteil angewendet wer-
den kann, zeigt das Elektrizitdts- und Fernheiz-
werk in Dresden, bei welchem der Abdampf der
Dampfmaschinen zu Heizzwecken benutzt wird.
(Sclilufs folgt.)

Das Auftreten von Rohgangen und ihre Beseitigung.

Von Hiutteningenieur E. Jagsch, Kinigshutte O.-S.

Uber Rohgénge im Hochofenbetriebe und die
Mittel zu ihrer Beseitigung ist in der Fach-
literatur bisher nur wenig verdffentlicht worden,
und es durfte daher manchem Hochofenmann will-
kommen sein, wenn ich meine Erfahrungen auf
diesem Gebiete veroffentliche.

Die Ursachen, die zu Rohgdngen fihren
kdénnen, sind in dieser Zeitschrift h&ufig erdrtert

worden, so dafs ich nicht darauf cinzngehen
brauche. Vielmehr will ich die Rohgénge iu
ihren einzelnen Stadien behandeln, und gehe

dabei speziell auf praktische Handgriffe ein, um



15. Juli 1903.

schliefslicli die gebrduchlichsten Hilfsmittel zum
Beseitigen der Rohgdnge anzufihren.

Es ist zweckmdRig, die Rohgédnge in folgender
Weise zu unterscheiden: 1. leichte Rohgdnge,
2. schwere Rohgédnge, 3. totale Versetzungen
des Ofengestells.

Leichte Rohgédnge.

Der normale Ofengang wird durch das Zu-
sammentreffen irgendwelcher ungunstiger Um-
stinde gestort. Das Eisen wird matt, meistens
dann dickflissig, die Schlacke schwarz. Ein recht-
zeitiges Eingreifen beseitigt diesen Rohgang.
Hilfsmittel: Verlangsamung des Ofenganges durch
schwéchere Windpressung, Erhdéhung des Koks-
satzes und der Windtemperatur. Sollte der Ofen
Oberfeuer haben und durch schwéchere Pressung
das Ubel nicht gehoben werden, so ist es nétig,

kleinere Mundsticke in die Windformen einzu-
fuhren.
Schwere Rohgédnge.
Das Eisen ist so erkaltet, dafs es entweder

gar nicht oder nur teilweise aus dem Ofen herans-
fliefst, im Masselgraben stehen bleibt und den
Eisenstich versetzt. Eigentlichen FInfs besitzt nur
noch das neugebildete Eisen- und Schlédckenbad,
welches sich, da der Boden stark aufgesetzt ist,
vor den Windformen zeigt. In der Mitte der
Formenobene sind die Massen erkaltet und hart

geworden. Die nun in Anwendung kommenden
Hilfsmittel mussen unverziglich vorgenommen
werden.

Man vermindert auch hier die Windpressung,
erhéht die Windtemperatur und den Kokssatz.
Mundstiicke in die Windformen einzusetzen, ist
bei schweren Rohgdngen nicht ratsam; dieselben
wirden sich wegen des geringeren Querschnitts
nur noch leichter zusetzen und gerade das herbei-
fuhren, was man vermeiden will. In erster Linie
handelt es sich darum, Eisen- und Schlacken-
stich vor weiterem Einfrieren zu schitzen. Man
erreicht dies durch die Lotrohrschiuelzarbeiton,
auf die ich weiter unten zurickkommen werde.
Ich habe gefunden, dafs die Schmelzarbeiten
auf einigen Hittenwerken versdumt werden. Man
arbeitet dort mit Hammer und Bohrer stunden-
lang, und hort erst mit dieser zeitraubenden
Arbeit auf, wenn der Stich mit abgebrochenen
Brechstangen und Bohrern noch mehr versetzt
ist. Diese erfolglosen Versuche soll man beiseite
lassen, man erreicht in der Regel gar nichts,
im gunstigsten Falle schafft man durch l&ngeres
Bohren eine kleine Offnung, welche sofort von
dem matten Eisen ausgefillt und versetzt wird.

Samtliche Hilfsmittel sind so schnell wie
maoglich anzuwenden. Da das sich immer neu-
bildende Eisen- und Schlackenbad keinen Abflufs
hat, steigt es allmahlich hdéher, umlagert die
Windformen und (bt auf dieselben einen Druck
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aus, der mit der Hohe des Bades steigt (Abbil-
dung 1). Es kommen dann folgende Falle vor:
1. Wenn der Winddruck grofser ist als der

des Bados, und das Bad keinen Abflufs nach dem
Stich hat, so erkaltet es und versetzt den Russel
der Form. Die Versetzung waéachst nach innen,

die Form wird dunkel, zuletzt schwarz und hort
auf zu arbeiten. Von einer solchen Windform
ist das Kiuhlwasser abzustellen, andernfalls werden
die Gestellwandungen betrdchtlich gekihlt. Die
Form st ja von vorgelagerten Versetzungen
geschiutzt und wird nicht verbrennen.

2. Wenn der Druck des Eisen- und Schlacken-
bados grofser ist als der Winddruck, wird letzterer

Uberwunden, das Bad tritt in den Disenstock
und fidllt denselben, wenn kein Abflufs vor-
handen ist, ganz aus.

Bei ausgebrannten Ofen liegt ein grofserer

Teil der Windform im Feuer und wird beim

Abbildung 1.

A Aufgesetzter Boden. B = Erkaltetes Eisen- und
Schlackenbad. C = Erkaltetes Material. 1) = Neu
gebildetes Eisen- und Schlackenbad.

Rohgango vom Bade umspult, wodurch die an-
liegende schitzende Schamottemasse entfernt wird.
Das Eisen driuckt am wunteren Teile der Form,
brennt dieselbe an dieser Stelle durch und tritt

in das Innere. Es entstellt dann leicht durch
Zersetzung des Wassers eine Formexplosion.
Ich habe stets gefunden, dafs die explodierte

Windform an der bezeichneten Stelle leck war und
im Innern sich Eisengranalien befanden. Diese
Einzelheiten mufste ich der weiteren Besprechung
der schweren Rohgdnge vorausschicken.

Es ist ndtig, sich zu 0Uberzeugen, wie sich
das Eisen- und Schlackenbad vor den Wind-
formen verh&lt. Mit Hilfe eines blauen Glases
kann man mit gelibtem Auge unterscheiden, ob
das Bad Abflufs nach dem Schlackenstich hat
oder nicht. Das Haupterfordernis ist, stets dem
Bade, das vor den Formen steht, einen Abflufs
zu verschaffen. Solange dies nicht der Fall
ist, arbeitet die Form schlecht, der Wind tritt
weder in die Mitte des Ofens, noch kommt er
mit neuem Koks in Berthrung. Die Abkihlung
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schreitet dann bedeutend vor. Die Formen setzen
sich allmdhlich ganz zu, wodurch der Rohgang
vermehrt wird.

Hinsichtlich der Schwere der Rohgénge, mit
anderen Worten, je nachdem die Abkihlung der
Massen mehr oder weniger vorgeschritten ist,
lassen sich die Vorgédnge in der Formenebene
nach den im Folgenden genannten Abstufungen
unterscheiden. Welchen Fall man vor sich hat,
l&fst sich mit Bestimmtheit nicht immer behaupten.

1. Das Eisen- und Schlackenbad hat Abflufaeil eine lange,

nach dem Schlackenstich (Abbildung 2).
Behandlung: Das ganze Bad zieht man von
den Windformen nach dem Schlackenstich ab.
Das Eisen sammelt man aufserhalb des Ofens
in einem Tumpel an, aus dem es zeitweise,

Eisenstich

Abbildung 2.*

wenn es nicht schon zu stark erkaltet ist, ab-
gestochen wird. In diesem Fall wird sich der
Ofen in kurzer Zeit erholen. Der Wind tritt
allméahlich wieder bis in die Mitte des Ofens,
der Boden, der aufgesetzt war, geht allmdhlich
herunter. Das L6trohr hat inzwischen die Stich-
versetzungen weggeschmolzen. Das Bad kann
wieder durch den Eisen- und Schlackenstich
abgezogen werden.

2. Das Eisen- und Schlackenbad hat
von einer Seite Abflufs nach dem Schlacken-
stich. Einem anderen Teile des Bades ist der
Abflufs versperrt durch erkaltete Massen. Ab-
bildung 3 zeigt einen mdglichen Fall. Von
Windform Nr. 1, 2 und 3 ist Abflufs nach dem
Schlackenstich. Von Windform Nr. 4, 5 und G
ist kein Abflufs vorhanden.

Behandlung: Das Bad von Form Nr. 1, 2
und 3 wird zeitweise durch den Schlackenstich
abgestochen, wobei der Wind jedesmal von diesen
drei Formen abgestellt werden mufs, um den
Stich besser scliliefsen zu kénnen. Die Formen

* In den Abbild. 2 bis 6 bedeutet: A — Erkaltetes
Material. 5= Neu gebildetes Eisen- und Schlackenbad.
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Nr. 4, 5 und 6 mussen weiter blasen, damit das
Eintreten des Bades in die Disenstdocke ver-
hindert wird. Dem Bade von Form Nr. 4, 5
und 6 mufs man einen Abflufs schaffen. Bei
alten ausgebrannten Ofen durchbohrt man das
Gestell unter den Formen und Il&fst das Bad
auf einer Schrdge abfliefsen. Manchmal genigt
eine Offnung, um das Bad von mehreren Formen
abzuziehen. Bei starkwandigen Gestellen ist ein
Durchbohren unter keinen Umstanden anzuraten,

kleine Offnung augenblicklich
mit mattem Eisen versetzt wird. In diesem
Falle mufs das Eisen- und Schlackenbad durch
den Disenstock abgezogen werden. Man be-

werkstelligt dies mit Vorsicht in folgender Weise.
dafs man an den

Eisenstich

Abbildung 3.

Diisenstécken fur
ordnungen

derartige Falle gewisse An-
vorgesehen hat, und zwar einen
Schieber zum Abstellen des Windes und einen
Schaulochstutzen oder Deckel. Nachdem der
Deckel von dem betreffenden Dusenstock gedffnet
ist, wird der Wind nur von diesem Diusenstock,
z. B. Nr. 5 der Abbildung, allméhlich abgestellt.
Eisen- und Schlackenbad tritt in den Dusenstock
und fliefst ab. Da in diesem Falle die Formen
5 und 6 untereinander Verbindung haben,
wird auch das Bad von den Formen 4 und 6
durch den Disenstock von der Form 5 abzielien.
Sind dann diese drei Formen klar, d. h. frei
vom Eisen- und Schlackenbade, mit vorgelagertem
neuem Koks, so wird weiter geblasen; es mufs
das Abziehen des Bades so lange vorgenommen
werden, bis eine Verbindung mit dem Schlacken-
stich hergestellt ist. Weitere Behandlung wie
bei dem zuerst besprochenen Fall.

3. Das Eisen- und Schlackenbad hat
von einigen Formen Abflufs nach dem Schlacken-
stich, die Verbindung der einzelnen Formen
untereinander hoért zum Teil schon auf. So
haben beispielsweise in Abbildung 4 die Formen

nur
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3 und 5 Abflufs nach dem Schlackenstich, die
Formen 1, 2, 4 und 6 keinen Abflufs.
Behandlung: Das Bad der Formen 3 und 5
fliefst durch den Schlackenstich ab. Das Bad
von den anderen Formen mufs anfangs durch

KisensUcti

Abbildung 4.

den Dusenstock abgezogen werden, falls es nicht
von selbst die erkalteten Stellon durchbricht und
durch den Schlackenstich abfliefst. Weitere Be-
handlung wie im ersten und zweiten Falle.

4. Das Eisen- und Schlackenbad
allen Formen und hat keinen Abflufs nach dem

Eisenstich

Abbildung 5.

Schlackenstich. Immerhin besteht noch eine
Verbindung des Bades vor den Formen (Abbild. 5).

Behandlung: Zweckmadfsig ist es in diesem
Falle, das Bad durch einen Diisenstock abzuziehen,
z. B. von Form 2 oder 3. Da Verbindung noch
vorhanden ist, so wird das Bad von allen Formen

abziehen, andernfalls mufs das Abziehen auch
durch die anderen Dusenstdcke vorgenommen
werden. Das Ldétrohr hat inzwischen die Ver-
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setzungen des Schlackenstichs durchgeschmolzen.
Das Bad kann durch diesen abziehen. Weitere
Behandlung wie im ersten Falle.

5. Das Bad hat von den Windformen keinen

Abflufs nach der Schlackenform, die Formen
haben untereinander keine Verbindung mehr
(Abbildung 6). Die Abkuhlung ist in diesem
Falle am weitesten vorgeschritten.

Behandlung: Man mnl's von jeder einzelnen
Form das Bad durch den Dusenstock abziehen.
Die Nachbarformen werden allmé&hlich in Ver-
bindung treten, und ergibt sich dann die weitere
Behandlung wie in den vorhergehenden Fallen.

Derartige Fallo lassen sich noch mehrere
anfihren, z. B. kann ein Teil des Bades sogar
durch den Eisenstich abfliefsen, der andere Teil
steht vor den Formen und mufs durch die Dlsen-

steht vor

EtsensUch

Abbildung 6.
Stocke abgezogen werden. Wiederum konnen
einige  Windformen von dem Bade vergossen

sein u. s. w.

Boi schweren Rohgédngen kann man samtliche
Falle beobachten. Ich habe die funf besonderen
Falle angefuhrt, um das Abziehen des Bades von
den Formen hervorzuheben. Beim Abziehen des
Bades durch den Diisenstock ist der Wind stets nur
von einer Form abzustellen, der Ofen kann immer
weiter ohne Stillstand betrieben werden, bis eine
Verbindung samtlicher Formen untereinander und
mit dem Schlackenstich hergestellt ist. Bei
Rohgéngen ist jeder grofsere Stillstand des Ofens
zu vermeiden. Wird nicht nach den angegebenen
Regeln verfahren, dann sind Stillstinde unaus-
bleiblich. Man kann bei der Behandlung der
Rohgdnge oOfters bemerken, dafs der gesamte
Wind vom Ofen auf einmal abgestellt wird, wo-
durch die Dusenstocke mit dem Bade ausgefillt
werden. Bei Anwesenheit von Eisen sind diese
derart vergossen, dafs stundenlange angestrengte
Arbeit ndtig ist, um allein die Dlsenstdcke ab-
zunehmen. Die Windformen mussen aufgebroclien
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oder durchgeschmolzen werden, um den Ofen
wieder betriebsfahig zu machen. Das Vollaufen
der Diisenstécke ist meistens die Ursache der
langandauornden Rohgénge.

Totale Versetzungen des O fengestells.

Diese fur den Hochofenmann unangenehmste
Betriebsstorung kann leicht zum Einfrieren des
Ofens fuhren und erfordert deshalb eine recht
energische und aufmerksame Behandlung. Eine
totale Versetzung des Gestells ist nicht in einigen
Stunden zu beseitigen, es vergehen manchmal
Tage, sogar Wochen, ehe der Ofen wieder seinen
normalen Gang hat.

Bei dem zuletzt behandelten Fall der schweren
Rohgédnge war die Abkihlung bereits so weit
vorgeschritten, dafs nur vor den einzelnen Formen
flussige Masse vorhanden war, die aber unter
sich in keiner Verbindung mehr standen. Geht die
Abklhlung noch weiter, dann hort jeglicher Flufs
auf, die Massen erstarren immer mehr, es tritt
kein Wind in den Ofen, der Schmelzgang hort
ganz auf. Man kann diesen Fall eine totale
Versetzung nennen, welche ich auf folgende
Weise zu behandeln vorschlage.

Das Kiuhlwasser von Gestell und Windformen
ist ganz abzustellon. Die zwei Windformen
auf beiden Seiten der Schlackenform (Nr. 2 und
3 in Abbildung 6) spielen die Hauptrolle und
mussen zuerst in Angriff genommen werden.
Nachdem die Dusenstécke entfernt sind, versucht
man, die Windformen von den Versetzungen frei
zu machen. Ist dies nicht mdéglich, so darf man
auf die Form keine Ricksicht nehmen, man mufs
mit dem Lotrohr dieselbe durchschmelzen, was
unverzuglich vorgenommen werden mufs.

Einige meiner Fachkollegen versichern, dafs
man eine gekihlte Windform mit Wurfelkoks
aufschmelzen kann, um sie wieder schnell
betriebsfahig zu machen. Mir ist dies nicht
gelungen und bezweifle ich, dafs eine mit Eisen
vergossene, gekuhlte Windform aufzuschmelzen
ist, ohne dafs die Form in Mitleidenschaft ge-
zogen wird.*

Man dringt mit Lotrohren bei den Wind-
formen 2 und 3 zu gleicher Zeit durch den
Schlackenstich in das Gestell ein, zieht das sich
bildende Bad unterhalb des Lotrohres ab, so
lange, bis ein grofserer Raum ausgeschmolzen
ist und die beiden Windformen Verbindung mit
dem Schlackenstich haben. Ist ein guter Abflufs
von den Lotrohren 2 und 3 durch den Schlacken-
stich vorhanden, dann kann man neue Wind-
formen einsetzen und das schwache Lotrohr durch
ein starkeres ersetzen. Das Bad von den beiden
Formen wird zeitweise durch den Schlackenstich
abgezogen, wobei man jedesmal den Wind abstellt

* Vergl. ,,Stahl und Eisen*“ 1903 Heft 8 S. 508;
Heft 10 S. 627.
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und den Stich sorgféltig schliefst. Dann arbeitet
man in derselben Weise bei den Windformen 1
und 6, zieht das Bad wieder so lange unter
dem Loétrohr ab, bis es entweder mit den anderen
Formen 2 und 3 Verbindung hat und durch den
Schlackenstich abzieht, oder man setzt den Eisen-
stich hoéher und lafst das Bad durch diesen
abfliefsen. Es kommt nun Form 4, dann Form 5
an die Reihe und ist immer auf eine Verbindung
der Nachbarformen hinzuarbeiten.

Bis sa&mtliche Formen untereinander Ver-
bindung haben, vergolit eine geraume Zeit, und
ist dies ganz abhé&ngig davon, ob man mehr
Eisen oder Schlacke durchzuscinnelzen hat. Sind
samtliche Formen miteinander verbunden und
hat das Bad Abflufs durch den Eisen- und
Schlackenstich, dann ist die Gefahr vorlber.
Aus Gestell und Rast sind grofsere Massen
herausgeschmolzen, das Material im Kohlensack
senkt sich, lockert sich dadurch auf, der Wind
tritt durch, die Verbindung ist nach oben her-
gestellt, neuer Koks kommt vor die Formen,
die Lotrohre kann man durch die Diisenstdcke
ersetzen.  Allmé&hlich geht auch der Boden
herunter, der Ofen kommt wieder in seinen
normalen Gang. Zuweilen setzt man bei Ver-
setzungen des Gestells die Formenebene hoher.
Dies ist aber nicht ratsam, da die Rast zu sehr
in Mitleidenschaft gezogen wird. Greift man
bei einer starken Versetzung rechtzeitig und
energisch ein, dann wird sich ein Hoherlegen
der Formen erlbrigen.

Bei der vorstehenden Behandlung habe ich
mich verschiedener Hilfsmittel bedient, auf die
ich né&her eingehen maochte. Das bekannteste
ist das Lotrohrschmelzen, Uber das Hutteningenieur
F. W. Lidrniann bereits im Jahrgang 1886 von
»Stahl und Eisen* S. 461 ausfuhrlich berichtet
hat. Zum Lotrohrschmelzen verwendet man ein
Blasrohr von ungefahr 50 mm 1 W., setzt dieses
an den Dusenstock an wund richtet das Ende
auf die Stelle, w'elcho geschmolzen werden soll.
Da das Ende leicht wegschmilzt, schiebt man
teleskopartig an das eigentliche Blasrohr ein
schwaches Rohr von ungefahr 1 m Lé&nge und

ersetzt dieses, sobald es abgesclimolzen, durch
ein neues.

Zum Lotrohrschmelzen gehért immer eine
gewisse Ubung und Erfahrung. Nicht jeder
Schmelzer ist imstande, dasselbe richtig aus-
zuftihren, begeht vielmehr vielfach dieselben
Fehler wie ein Lo6trohr-Analytiker in seinen

Anfangsstudien, erzielt ndmlich nicht die ndtige
Temperatur. Die Schmelzstellc ist mit klein-
stickigem Koks zu versetzen und es ist darauf
zu achten, dafs die einzelnen Sticke nicht zu
dicht, liegen. Nach ~standiger Blasezeit mussen
die Versetzungen anfangen zu schmelzen. Die
Schmelzdauer richtet sich nach der Starke und
Beschaffenheit der Versetzungen.
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Einen interessanten Fall
will ich hier erwdhnen. Bei einem schweren
Rohgange wurde vom Schlackenstich aus das
Bad der gegenlberliegenden Windformen an-
geschmolzen und durch den Schlackenstich ab-
gezogen. Der Ofen, der langere Zeit kein Eisen
gab, erholte sich in kurzer Zeit.

Hohere Temperatur erzielt man unter Zuhilfe-
nahme von flussigen Brennstoffen, wie Petroleum,
Teerdlen, und hat dies Hiutteningenieur F. W.
Lirmann auch bereits behandelt. In  Obcr-
schlesien hat man vor vielen Jahren Versuche
angestellt, Petroleum und Teerdle bei Rohgédngen
durch den Diusenstock einzufuhren und auf diese
Weise -die fehlende Wéarme zu ersetzen, bis
groRere Koksgichten vor die Formen kamen.
Diese Versuche scheiterten meines Erachtens
nach nur an dem unrichtigen Einfihren dieser
Warmespender. Man darf letztere erst einfiihren,
wenn das Eisen- und Schlackenbad von den
Formen abgezogen ist, wund sie dann direkt
auf den Koks, mit welchem sie vereint hohe
Temperatur geben, wirken lassen. Gerade Lot
rohre sind Uberall mit Erfolg angewendet worden.
Meiner Meinung nach kodnnte bei Rohgdngen das
Bad vor den Formen mit Hilfe gebogener LG&t-
rohre vom Schlackenstich angeschmolzeu werden.
Es kdmen dann nur die Windformen in Betracht,

aus meiner Praxis

Einwirkung zerstdrender Einflisse u. s. w.
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die in der Ndahe des Schlagkensticlies liegen.
Auf diese Weise liefse sich in kiirzerer Zeit
cino Verbindung von Windformen und Schlacken-
stich herstellen. Die gebogenen Ldtrohre missen
mit Schamottemasse gut verkleidet sein, damit
dieselben nicht zu sehr angegriffen werden.

Das Schmelzen mit komprimierten Gasen,
wie Sauerstoff und Wasserstoff, hat vielleicht
noch eine Zukunft und sind bereits vor einiger
Zeit auf der Konigshutte in Oberschlesien mit
Sauerstoff Versuche gemacht worden. Leider war
der erste Versuch so kostspielig, dafs man vor
der Hand von einer allgemeinen Anwendung des
Sauerstoffs abgesehen hat.*

Im Vorstehenden habe ich die von mir ge-
machten Erfahrungen in der Behandlung den
Rohgénge niedergelegt und vermute, dafs dies
manchem Fachmann Veranlassung geben wird,
zu dem Ausgefihrten Stellung zu nehmen und
es nach seiner Art zu ergénzen. Die gegebene
Anregung dirfte vielleicht durch gegenseitigen
Meinungsaustausch den Erfolg haben, dafs man
Anhaltspunkte und Hilfsmittel schafft, die den
Hochofenmann in die Lage versetzen, der Roh-
gange schneller Herr zu werden.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1903 Heft. 8 S. 508;
Heft 10 S. 027.

Einwirkung’ zerstorender Einflisse auf feuerfestes Mauerwerk
im HUttenbetriebe.*

Von Bernhard Osann.

Die Lieferungs-Vorschriften fir feuerfestes
Mauerwerk im Hiittenbetriebe zeigen unter sonst
gleichen Verhéltnissen grofse Abweichungen. Oft
widersprechen sie sich und lassen verkehrte An-
schauungen erkennen. Oft fehlen sie auch im
Hinblick auf kaufménnische Erwdagungen, indem
sie — zu scharf gespannt — da, wo es gar
nicht erforderlich ist, zur Verwendung der aller-
teuersten Rohstoffe und infolgedessen zu un-
nlitzen Geldausgaben zwingen, oder aber unter
dem Preisdruck, den der scharfe Wettbewerb mit
sich bringt, die Verwendung bestimmter Zusatz-
und Hilfsmittel heransfordern, die ganz und gar

nicht im Einklang mit dem erstrebten Ziele
stehen. Dieser Wettbewerb ist es auch, der
haufig ein richtiges Urteil erschwert. Ich ver-

* Nach einem Vortrage des Verfassers auf der
Jahresversammlung des ,Vereins deutscher Fabriken
feuerfester Produkte* am 17, Februar 1903 in Berlin
(vergl. ,,Stahl und Eisen* 1903 S. 421).

weise nur auf die Meinungsverschiedenheiten be-
ziuglich des hohen Tonerdegehalts in Hochofen-
steinen. Entschieden greifen viele Hochofenleute
zu hohe Ziffern.

Aber wie gebt es in der Praxis? Ein Hoch-
ofenmann, der Steine fir einen Hochofenbau be-
stellen soll, steht unter dem Drucke einer aufser-
ordentlich grofsen Verantwortung. Er wahlt
das Beste, was zu haben ist. Wenn nun
Fabriken feuerfester Steine den hohen Tonerde-
gelialt als Mafsstab fir das Beste gekennzeichnet
haben wund sich gegenseitig in den Angeboten
beziiglich seiner Hoéhe iiberbieten, so wéhlt er
solche Steine oft gegen seine innere Uber-

zeugung. Dafs hierbei weit Uber das Ziel hin-
ausgeschossen wird, ist zu beklagen. Die Schuld
trifft aber mehr die Fabrikanten feuerfester

Steine als die Eisenhiittenleute.
Die Frage wird auch nicht einfacher, wenn
vielo Iliittenleute einem hohen Tonerdegehalt
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und hoher Feuerfestigkeit, in Segerkegeln ge-
messen, nur mittelbaren Wert zuerkennen. Sie
sagen mit Recht: ,Wir wollen durch solche
Vorschriften den Fabrikanten zwingen, nur die
edelsten Rohstoffe zu verwenden und peinlich
genau zu mischen und zu brennen.” Geht man
aber zu weit, so wird nicht das erreicht, was
man erstrebt, sondern oft gerade das Gegenteil.
Ich will versuchen, diese fir viele Fachkreise
anfserordontlich wichtigen Fragen zu kldren.
Dabei bitto ich um Nachsicht, wenn ich kein
positives Zahlenmaterial gehen kann. Es liegt
dies in der Natur der Sache.

Der Vortrag von Dr.
Jahres - Versammlung des
Fabriken feuerfester Produkte* deutet an, wie
vielseitige Gesichtspunkte hei der Herstellung
feuerfester Steine in Betracht kommen.

Jochum auf der
»Vereins deutscher

Flammofensteine.

Verhéltnisméfsig einfach liegt die Auswahl
des feuerfesten Brennstoffs bei Flammaofen. Sehen
wir von Dolomit und Magnosit ab, so kdnnen
wir die zerstdrende Einwirkung der Schlacke
vernachldssigen. Bei den Gewdlbe- und Kopf-
steinen leisten die Untersuchungen auf Feuer-
festigkeit (Segcrkegol) und Wachsen bezw.
Schwinden in der Hitze, die einwandfrei durcli-
gefiihrt werden kdnnen, gnto Dienste. Die zer-
storenden Einflisse des verdampften und oxy-
dierten Eisens und Mangans, die verschlackend auf-
treten und sich, mdéglicherweise unterstitzt durch-
alkalihaltige Generatorgase, durch Schlacken-
ansainmlinngen in den Kammern und Schlacken-
fangen verraten, sind einmal nicht zu umgehen.

Kupolofen steine.

Bei Kupolofensteinen wird die Auswahl ge-
eigneter Steine schon viel schwieriger. Es
kommen liier mechanische Einflusse durch Rei-
bung der niedergehenden Beschickung, die aber
meist in ihrem Umfange Uberschatzt werden,
zur Geltung; anfserdem die Einwirkung der
basischen Schlacke und bei Giefserei-Kupoldfen
die aufserordentlich zerstérende Einwirkung des
schroffen Temperaturwechsels infolge des dis-
kontinuierlichen Betriebes. Diese letztere fallt
bei Stahlwerks-Kupoléfen fort; man miifsto hier
also ein klares Bild Uber das Verhalten der
feuerfesten Auskleidung'erwarten. Dem ist aber
nicht so. Die im allgemeinen wohl berechtigte
Anschauung, dafs man fir Kupoléfen einen mitt-
leren Tonerdegebalt, der in der sogenannten
Halbschamottegnalitdt gegeben ist, anwenden
solle, wird stellenweise widerlegt. Zunéachst
hat man mit natlrlichem Quarzschiefer (Vor-
kommen in Crummendorf bei Striegau) anerkannt

* Siehe ,Tonindustrie - Zeitung*, Berlin, Jahr-
gang 1903; auszugsweise in ,Stahl und Eisen*
1903 S. 421.
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gute Ergebnisse erzielt, und ebenso bei Ver-
wendung von Stampfmasse, die nichts weiter als
einen Klebsand, also einen tonigen Sand mit
rund 90 % Kieselsdure und 8 °/o Tonerde, dar-

stollt. Im Handel sagt man hdaufig unriehtiger-
weise ,Kaolin*. Besser wére ,Rohkaolin®.
Einen charakteristischen Fall der erfolg-

reichen Anwendung von Stampfmasse kann ich
mit freundlicher Erlaubnis meines Gewaéhrs-
mannes mitteilen:  Auf einem westdeutschen
Stahlwerke wurden seinerzeit sorgféltige Ver-
suche angestellt, um zu ermitteln, welches Aus-
kleidungsmaterial in den Stahlwerks-Kupoldfen
die beste Haltbarkeit besitze. Es wurde zu-
ndchst festgestellt, dafs ein kieselsdnrereicher,
tonerdedrmerer Stein nicht schlechter war, als
eine Halbschamottequalitdt. Ersterer verdiente
sogar den Vorzug, weil er immer, im Gegen-
satz zu der Halbschamottequalitdt, dieselbe
ChargeDzahl ergab. Man kam auf 60 bis 80
Chargen. Darauf ging man zum Ausstampfen
mit Klebsand dber und erreichte zum grofsen Er-
staunen der bisherigen Lieferanten 500 Chargen.

Auf demselben Werke hat man auch die
Erfahrung gemacht, dafs eine ganz geringe
Steinqualitdt, die man sonst nur fiur Kesselziige
und Essenkandle zu verwenden pflegt, das beBte
Auskloidungsmaterial fiur Stahlpfannen sei. Aus-
gestampfte Stahlpfannen hatten sich nicht be-
waéhrt, wohl aber auf einem Nachbarwerke, das
mit solchen Pfannen dieselbe Chargenzahl (34)
wie auf anderen Werken mit Halbschamotte-
qualitédt erreichte.

Uber das Verhalten des Crummendorfer
Quarzitschiefers gegen Verschlackung hat das
Laboratorium fur Tonindustrie von Professor

Dr. H. Seger und E. Cramer* Schmelzversuche

im Interesse der Frage, ob sich derartige
Schiefer zur Ausfltteruug von Kalk- und Ze-
mentdfen eignen, angestellt. Es wurden Kalk-

und Zementkegel geformt und anf verschiedener
Unterlage im Porzellanfeuer (Segerkegel 16 bis
17, also etwa 1600°) erhitzt. Am meisten war
eine Unterlage aus Dinasstein durch Ver-
schlackung mitgenommen, weniger eine solche
aus Schamottestein und am allerwenigsten eine
Unterlage aus Quarzitschiefer. Der Schamotte-
stein  war ein solcher mit 52 °/o Tonerde. An
diesen Versuch knipft Cramer den Hinweis auf
die Erfahrung in Glashiutten, derznfolge fir den
Ton der Glash&dfen nicht hohe Feuerbestdndig-
keitsziffer mafsgebend ist, sondern die Dichtig-
keit der Oberflaiche. Dem flussigen Glase dirfen
keine Angriffspunkte geboten werden. Ein Stuck
Kandiszucker widersteht der Auflésung in W asser
viel besser als ein Stick Hutzucker, weil letz-
teres pords ist und sofort das Wasser in das
Innere aufnimmt.

* ,Tonindustrie-Zeitung* 1901 S. 976 und ,,Stahl
und Eiscu“ 1901 S. 776.
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Bei dem obengeschilderten Versuche steht
der Dinasstein als der am wenigsten dichte am
Ende der Reihe, der Schamottestein in der Mitte.
Nunmehr wird auch der Hinweis auf die guten
Erfolge mit Stampfmasse dahin verstandlich, dafs
dieser sogenannte ,Kaolin* oder Klebsand eine
aufserordentlich dichte Oberflache gibt.

Deshalb ist nicht gesagt, dafs mit jeder im
Handel angebotenen Masse gleich gute Ergeb-
nisse erzielt werden; auch dann nicht immer, wenn
Kieselsdure- und Tonerdegehalt iibereinstimmt.

Cramer* kennzeichnet eine gute Ausstampf-
masse durch die Eigenschaft, im Feuer nicht zu
schwinden. Durch Versuche kann das Verhalt-
nis von reinem Kaolin und Quarzsand festgestellt
werden, wobei die Korngrofse des Quarzes
zu berucksichtigen ist. Einige feldspatarme
Rohkaolino scheinen das richtige Mischungsver-
haltnis von Natur aus zu haben. Wenn dies
richtig ist, wéare die Bestimmung des spezifischen
Gewichts vor und nach dem Glihen (Cramer hat
in Hartporzellanfeuer gegliuht) fir Rohkaoline und
Stampfmassen die angemessene Untersuchungs-
methode. Die ermittelten Zahlen mussen gleich
sein oder durfen wenigstens nur ganz gering
voneinander abweichen. Anderseits ist der Aus-
blick eroffnet, dafs die kinstliche Herstellung
guter Stampfmasse bei gewissenhafter Einhaltung
der Kornform und -Gréfse nicht unmdglich ist.
Es wirden dann auch solche Kupoléfen den
Vorteil der viel billigeren Stampfmasse geniefsen
konnen, die bisher nicht Rohkaoline aus'Fracht-
ricksichten beziehen konnten.

Ich will das Kapitel ,Kupolofensteine® zu-
sammenfassendl mit dem Hinweis sehliefsen, dafs
in Ermangelung einer guten bewdhrten Stampf-
masse Schamottesteinen méfsigen Tonerdegehalts
(Halbschamottequalitdt) der Vorzug gegeben
werden mufs. Bei Giefserei-Kupolifen werden
haufig geringe Qualitdten (etwa Schweifsofen-
gnalitdt) verwendet, auch mit wirtschaftlichem
Erfolge insofern, als der geringere Preis eine
geringere Haltbarkeit ausgleicht. Dabei ist aber
zu bedenken, dafs eine Kupolofensclimelze bei
starker Abschmelzung eines sehr Kkieselsdure-
reichen Futters leicht zu hohem Scliwefelgehalt
im Gufseisen fuhrt, denn die Entschwefelung
ist um so besser, je basischer die Schlacke.
Ausgeschlossen ist es aber nicht, dafs auch bei
tonerdearmen, kieselsdurereichen Steinen, deren
Gefuge sich an das der Stampfmasse aulehnt,
ebenso gute oder sogar bessere Erfolge in Bezug
auf Haltbarkeit erzielt werden. Dann fallt
natiirlich das Bedenken hinsichtlich der gehin-
derten Entschwefelung fort.

Hochofensteine.

Beim Hochofen
flusse hei Gestell

sind die zerstérenden Ein-
und Rast einerseits und dem
* ,Stahl und Eisen* 1894 Nr. 12.
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Schacht anderseits ganz verschiedene. In Gestell
und Rast sind es die Schmelzhitze und Einwir-
kung der Schlacke. Im Schacht handelt es sich
um niedrigere Temperaturen, aber um mecha-
nische Zerstérung und andere Einwirkungen, von
denen unten die Rede sein wird. Feuerfeste Sthine
zu erhalten, welche der Hochofentemperatur Wider-
stand leisten, ist bei dem Stande der heutigen
Technik nicht schwer, auch eino Prifung iu
dieser Richtung leicht zu bewerkstelligen. Am
einfachsten geschieht sie im Deville-Ofen mit
gleichzeitig eingesetzten Segerkegeln.* Seger-
kegel Nr. 20 entspricht 1700°, Nr. 24 1820°.
Es ist dies wohl die hochste im Hochofen er-
zielte Temperatur.

Anders verhdlt es sich mit dem Widerstand
gegen die auflodsende Wirkung der Schlacke.
Kein feuerfester Stein, sei es ein Schamotte-
oder Quarzstein, vermag einem Strahl von Hoch-
ofenschlacke zn widerstehen. Setzt man Steine
in die Schlackenrinne ein, so wird sehr bald
eine kerbartige Vertiefung entstehen und nach
1 bis 2 Stunden sind sie ganz durchgeschmolzen.

Diese Beobachtung hat Burgers veranlalst,
die in dieser Richtung widerstandsfdhigen Kohlen-
stoffsteine beim Hochofenbau anzuwenden.** In
anderer Richtung hat sich der Lehrsatz ent-
wickelt: ,,Wasser ist der beste feuerfeste Bau-
stoff“. Wie dieses Kiuhlwésser angewendet wird
und angewendet werden soll, steht aufserhalb
des Rahmens meines Vortrags. Ich will hier
nur die Auswahl und Beurteilung des feuerfesten
Steinmaterials erdrtern.

Trotzdem jeder Stein nur insoweit von der
Hochofenschlacke nicht zerstért wird, als er im
Bereiche des Einflusses der W asserkihlung steht,
ist es doch nicht gleichgultig, aus welchen Roh-
stoffen und wie er hergestellt ist.

Das, was die Fachliteratur Uber Hochofen-
steine bringt, ist sehr durftig; van Vloten
nennt einen Tonerdegehalt von 36 bis 38 %,

der vielfach bei Gestell- und Raststeinen auf
41 bis 44% erhoht wird.*** Jnng berichtet,
dafs Steine von 45 bis 50 % Tonerde von

Fabriken feuerfester Steine vielfach unter Garantie
geliefert werden, hat aber Uber ihr Verhalten
keine Erfahrung, f Im U{brigen wird von allen
Autoren Ubereinstimmend auf festgebraunte Steine
W ert gelegt, fir den Schacht werden ganz be-
sonders dichte Steine gefordert. Das istso ziemlich
alles, was ein Hochofenmann aus der Literatur
schépfen kann, wenn er nicht weifs, welche Liefe-
rungsvorschriften er bei Bestellung fur die feuer-
festen Steine des Hochofens geben soll.

* Temperaturskala nach Segerkegeln siehe ,,Stahl
und Eisen* 1895 S. 1085.

= Stahl und Eisen*“1890 S.112.
e Stahl  und Eisen*“1895 S. 116.
f ,,Stahl und Eisen“1895 S. 622.
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In der Hauptsache fuhrt die Frage des rich-
tigen Tonerdegehalts zu grofRen Meinungsver-
schiedenheiten. Man kann Zahlen von 34 bis
50 °/o hdren. Vielfach wird auch die Grenze
der Flufsmittel vorgeschrieben, oft sehr eng
(vergl. Vortrag des Dr. Jochum). Andere ver-
langen neben Vorschriften bezuglich der chemi-
schen Zusammensetzung auch ein Priifnngsattest
Uber eine Druckprobe. Es fragt sich: ,Was ist
das Richtige“? Die Antwort ist schwer zu geben.
Niemand vermag heute ein diesen besonderen
Verhé&ltnissen angepafstes Priufungsverfahren zu
nennen, weil es nicht besteht. Ein solches unter
streng wissenschaftlicher Versuchsarbeit zu ent-
wickeln, wéare eine dankenswerte Aufgabe.

In den folgenden Zeilen will ich andeuten, wie ich
mir den Weg zur Losung dieser Aufgabe vorstelle.

So viel steht zweifellos fest, dafs eine Prifung
unter Ermittlung der Feuerbestdndigkeit nach
Segerkegeln und eine Prifung auf Tonerde- und
Flufsmittelgehalt nichtausschlaggebend sein kann,
vorausgesetzt, dafs ein Widerstand gegen Schmelz-
hitze bei Segerkegel 20 bis 24 gewdhrleistet
ist. Diese Anforderung ist so gering, dafs eine
Erfillung als selbstverstandlich angesehen werden

mufs. Deshalb brauchen diese Bestimmungen
nicht wertlos zu sein. Aber man kann von
vornherein sagen, dafs es durchaus falsch ist,

einen Stein deshalb als geringwertiger einzu-
schétzen, weil er einige Prozente Tonerde weniger
oder etwas mehr Flufsmittel oder eine geringere
Segerkegelziffer erkennen l&fst. Worauf es an-
kommt, um praktische Ergebnisse zu zeitigen,
das soll hier im folgenden unter Beschreibung
der zerstdrenden Einflisse gekennzeichnet werden.

Von der aufléosenden Wirkung der flussigen
Schlacke war oben die Rede. Hier gibt es kein
anderes Hilfsmittel als Wasserkihlung. Burgers
ist sogar so weit gegangen, nicht nur den Schacht,
sondern auch die Rast aus Gufseisen herzustellen,
das mit einem nur 60 mm dicken Schamottefutter
ausgekleidet ist. Auch ist eine eiserne, wasser-
geklhlte Rast bei einem kleinen Hochofen in
Ria* zur Anwendung gelangt. Oh die Wérme-
entziehung in der Rast bei diesen Ofen nicht
nachteilig auftritt, wird erst die Zukunft lehren.

Einige Werke schreiben flir Gestell- und
Raststeine, soweit Spritzwasser und Rieselkihlung

bei nngepanzerten Ofen iu Frage kommt, eine
bestimmte Porositdt vor. Der Stein mufs nach
24 Stunden, in fliefsendes Wasser gelegt, eine

bestimmte Gewichtszunahme zeigen. Es soll diese
Mafsnahme schon seit einem Jahrzehnt in An-
wendung sein und auch W eiterVerbreitung ge-
funden haben. Ob mit Recht, ist fraglich.

Es liegt nahe, zu glauben, dafs, wenn wirk-
lich auf dieses Wasseransaugen der Steine so
viel ankdme, eine Gestell- und Rastpanzerung,
die eine Berithrung von Wasser und Stein aus-

* ,Stahl und Eisen* 1893 Seite 237.
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schliefst., zu verwerfen wéare. Da sich aber diese
Panzerungen sehr gut bewdhrt und gerade auch
deshalb héaufige Anwendung hei Neuanlagen ge-
funden haben, so mufs man annehmen, dafs auf
diese Wasseraufnahmefdhigkeit des Steins wenig
ankommt. Der Angriff der Schlacke wird durch
Porositat zweifellos erleichtert. Kommt es aber
so, wie Dr. Joclium schreibt, dafs die Fabriken,
um die hohe Porositat der Vorschrift zu erreichen,
Koksklein und andere Korper verwenden miussen,
so ist dies unter allen Umstédnden falsch. Oft
oder, besser gesagt, fast immer wird die obere
Rast durch Ansétze geschitzt, die eine dichte
Bekleidung im Innern bilden, deren Feuerbestdn-
digkeit durch Kolilenstoffpulver, das aus hdherer
Ofenzone stammt, gegeben wird. Auch diese
Beobachtung hat Burgers* auf die Anwendung
der Kolilenstoffsteine gefiihrt. Eine solche aus
Kohlenstoffpulver (23 bis 46 %)i Kalk und Erz-
staub gemengte und mechanisch im Hochofen
verdichtete Masse war in einem Falle so fest,
dafs man leichter iu einen feuerfesten Stein als
in sie eindringen konnte.**

Der Bodenstein ist der zerstérenden .Ein-
wirkung der Schlacke nicht ausgesetzt. Er nuifste
demnach, wenn nur die Steine der Sehmelzhitze
des flussigen Eisens gewachsen sind, Uberhaupt
nicht zerstdért werden. Dem ist leider nicht so,
er wird zerstdrt, zuweilen in ganz kurzer Zeit.
Es geschieht auf rein mechanischem Wege. Um
diesen Vorgang zu erkléren, sei auf den Auftrieb
lilngewiesen, den ein feuerfester Stein erleidet,
wenn man ihn in flissiges Eisen hinoiudriiekt.
Fur einen Steinwirfel mit 100 mm Scitenkante
betragt die auftreibende Kraft rund 5 kg. Diese
Kraft ist verh&ltnisméafsig gering.

Eine solche Betrachtung lehrt aber, dafs ein
aus dem Bodenstein geldster Stein sofort nach
oben gefdrdert wird, wo er sich im Schlacken-
bade schnell auf Nimmerwiedersehen auflost.

Die Wirkung des Auftriebes kommt aber
noch in anderer Weise zur Geltung. Die Physik
lehrt den Satz vom ,hydrostatischen Paradoxon*,
der am besten fiur unsern Fall durch das Pas-
calsclie Experiment (1647) veranschaulicht wird.
Pascal sprengte ein Fafs durch Aufsetzen einer

dinnen, 10 m hohen Rd&hre, die er mit Wasser
fullte. Der Druck gegen den oberen Fafsdeckel
ist namlich = Deckelflaiche in Quadratdeeimeter

X 100 (Héhe in Deeimeter) kg. Dieses hydro-
statische Paradoxon kommt auch im Giefserei-
betriebe zur Geltung, wenn es gilt, die Gufsform
vor dem Gusse zu belasten.

P= F.h,7,3 in Kilogramm, wobei

I’ = Hebekraft des flussigen Eisens,

F = Horizontalprojektion des Gulsstiieks in Quadrat-

dechheter,
h = Hohe des Eingusses oder Steigers in Deeimeter.

* ,Stahl und Eisen* 1890 Seite 112.
= Stahl und Eisen* 1892 Seite 270.



15. Juli 1903.

Denkt man nun eine horizontale Fuge des
Bodensteins dem flussigen Eisen nach erfolg-
reicher Wihlarbeit im Mdrtel erschlossen, so tritt
eine in gleicher Weise zu berechnende Hebe-
arbeit auf. Die Ho6he li z&hlt von der wagerechten
Fuge bis zum hoehston Punkt des Roheisen-
spiegels. Je tiefer der Bodenstein ausgehdhlt
wird, um so grofser wird h. Es kommen ge-
waltige Hebekrafte auf diese Weise zur Geltung
und deshalb ist auch kein Halten mehr, wenn
einmal eine wagerechte Schicht in den Beginn
der Zerstdrung eintritt. Dieser mechanischen
Zerstérung gegenuber kommt es nun lediglich
auf Fugensicherhoit an. Sie wird nur hei unbe-
dingter Volumenbestdndigkeit, genau geformten
und auch beim Brennen geradlinig gebliebenen,
harten und festgebiannten Steinen ermdglicht;
aufserdem durch die Wahl gréfser Formate und
durch richtige Konstruktion.

Es wéare besser, fur die Herstellung solcher
grofsen Steine diejenigen Mehrkosten aufzuwenden,
welche fir die Ubertriebene Steigerung des Ton-
erdegehalts h&ufig gezahlt werden. Dem Vor-
tragenden ist ein Werk bekannt, das heute noch
Puddingstein zum Boden mit dem besten Erfolg
vorwendet. Uber den Puddingstein wird eine
Lage bester Schamottesteine eingebaut, die immer
zerstort werden; niemals geht aber die Zersto-
rung auf den Puddingstein Uber. Dieser Erfolg
kann nur dem riesigen Format zngeschrieben
werden und gibt einen Fingerzeig, nach dieser
Richtung vorzngehen.

Uber Kohlenstoffsteine hoért man meist das
Urteil fallen, dafs sie sich bei der Erzeugung
grauen Roheisens bewdhren, aber bei weifsem
versagen. Es findet aber nur eine Zerstdrung
des Bodensteins statt, nicht auch der Rast und
des Gestells. Burgers hat seinerzeit darauf liin-
gewiesen, dafs die anfangs noch nicht geniigend
durchgebildete Fabrikationsmethodo auf Beschréan-
kung der Abmessungen der Steine Bedacht nehmen
mufste. Dies wurde aber bald anders, und man
konnte grofsere Formate vorschreiben.

Die erfolgreiche Anwendung von lvohlenstoff-
steinen bei der Thomaseisenherstellung in ,,Deut-
scher Kaiser* gibt Burgers recht und wider-
legt obiges Urteil. Die Zerstdérung solcher Steine
auf eine Kohlenstoffentziehung durch das weifse
kohlenstoffarme Roheisen zuruckzufihren, ist nicht
angangig. Sehr leicht verstdndlich aber ist es,
dafs weifse Roheisengattungen wegen ihrer DlUnn-
flussigkeit, die bei hohem Phosphorgehalt wachst,-
besonders zu Bodensteinzerstérungen neigen.

Kohlenstoffsteine haben nun die sehr be-
merkenswerte Eigenschaft, das Anlegen oder
Wachsen des Bodens zu verhindern. Es ist dies

ein grofser Vorzug. Um eine
finden, mufs man sich vergegenwéartigen, dafs
solche Bodenansatze oder Saueu nicht ihren
Ursprung im Roheisenbade selbst haben, sondern

Erklarung zu
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aus hoheren Ofenregionen stammen.*  Sie be-
stellen aus kohlenstoffarmem und daher schwach
schmiedbarem Eisen, das wegen seines hdheren
spezifischen Gewichts im Roheisenbade nieder-
sinkt und dort sich ansetzt, wenn nicht die
Temperatur des Uberhitzten Roheisens genugt,
es zu schmelzen.

Die Einwirkung der Kolilenstoffsteino auf
diese Ansatze kann in zwei Richtungen gedacht
werden. Sie konnen kohlend auf das kohlen-
stoffarme Eisen wirken, dadurch den Schmelz-
punkt erniedrigen und so zu ihrer Auflésung
beitragen. Anderseits bestellt auch die Mdg-
lichkeit, dafs die gute Warmeleitungsféahigkeit
Einiliifs Ubt.  Wenn ein niedorgesunkenes Stick
Eisen schmilzt, so erfahrt die Umgehung, also
auch die steinerne Bodenflache, eine Abkihlung.
Wird diese schnell ausgeglichen, was bei einem
guten Warmeleiter als Baustoff geschieht, so kann
sie keinen nachteiligen Einilufs ausiiben. Es
wird die Abkuhlung gewissermafsen auf den ge-
samten unteren Hochofen verteilt.

Im &ndern Falle, also bei einem schlechten
Warmeleiter, wird die Auflésung der Eisensau
verzégert. Wenn nun in einer bestimmten Zeit
mehr Eisenstiicke von oben herabsinken als
gleichzeitig aufgel6st werden, so entsteht ein
Wachsen der Sau, im entgegengesetzten Falle eine
Abnahme. Die oben angedeutete bessere Warme-
leitnngsfahigkeit der Kohlenstoffsteine findet
durch die Notiz ihren Ausdruck,** dafs die nach
Pourcel zuerst fur die Ferromangandarstellung
im Hochofen angewendeten Steine aus Teer und
Retortengraphit zwdélfmal so gut die Warme lei-
teten, wie gewdhnliche feuerfeste Steine.

Magnesitsteine sind in Rombacli und Kladno
versuchsweise eingebaut. Weiter ist nichts dar-
Uber bekannt geworden. In Kladno Bind sie heute
nicht mehr in Anwendung.

Lidrmann hat seinerzeit die ldee verfolgt,
kleine Steinformate durch einen durch Kalk- und
Zementzusatz leichtsehmelzig gemachten Modrtel
zusammen zukitten. Nach Jung traf man (1895)
noch vereinzelte Werke, die dies Verfahren aus-
iibten. Ein durchschlagender und bleibender
Erfolg scheint aber nicht erzielt zu sein.

Bei der Ferromangandarstellung machen sich
umfangreiche Graphitausscheidungen bemerkbar,
die, in Steinfugen und durch Risse in die Steine
selbst eindringend, diese auseinandertreiben und
sprengen. Es lauft auch bei dieser Erscheinung
auf moglichste Fugensicherheit und auf ein festes
und dichtes Steingeflige hinaus.

Nunmehr zu den Hochofenschaclitsteinen.
Bei den in der Neuzeit bevorzugten engen Pro-
filen verteilen sich die an und fur sich durch
die hohen Erzeugungsziffern gesteigerten Bean-

* Vergl. den Vortrag des Verfassers in ,,Stahl nnd

Eisen* 1902 S. 261.
** . Stahl und Eisen* 1885 S. 484.
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spruchungen auf eine kleine Fldche. Die Ab-
nutzung wund Zerstérung ist dementsprechend
intensiver. Ich werde keinem Widerspruch be-
gegnen, wenn ich behaupte, dafs die meisten
Hochodfen der Neuzeit nicht wegen des baufalligen
Zustandes der Rast und des Gestells, sondern
in Rucksicht auf die schlechte Schachtbeschaften-
heit ausgeblasen werden mussen. Es héngt dieser
Umstand auch damit zusammen, dafs man durch
gute Kiuhlkastenkonstruktionen, Entlastung des
Gestells durch Stitzung oder Aufhdngung der
Rast, durch Kuhlung des Bodensteins, durch
Anwendung des Eisenpanzers und Knlppelpanzers
gegen Eisendurchbriche sehr grofse Fortschritte
gemacht hat. Beim Schachtbau in gleicher Weise
Erfolge zu erzielen, ist eine wichtige Aufgabe,
nicht nur im Hinblick auf die Lebensdauer der
Ofen, sondern auch auf die Unglucksfélle, die
bei Schachtzusammenbrichen vorgekommen und
zu befurchten sind. Derartige Schachtbriche
h&ngen mit Schwéachungen des Mauerwerks zu-
sammen. von denen noch die Rede sein wird.
Vor kurzem hatte ich Gelegenheit, einen
ausgeblasenen Hochofen anzutreffen, dessen Mauer-
werk an dieser Stelle bis auf 50 mm geschwécht,
war. Die Schwéachung erstreckte sich auf den
ganzen Schachtumfang, so dafs nur noch ein
Ringstick von durchschnittlich 150inm Starke
stehen geblieben war. Auf Grund solcher Er-
scheinungen ist man an vielen Stellen zu Schacht-
kihlungen ubergegangen. Auch hat man den
oberen Teil des Schachtes durch das Sauleuwerk
der Plattform abgefangen. Alle diese Hilfsmittel

sind sehr teuer und entbinden auch durchaus
nicht von der Firsorge fur widerstandsféhige
Steine. W ir haben es mit mehreren ganz ge-

trennt zu beurteilenden Zerstdérungsursachen zu
tun. Mechanische Abnutzung durch die hinab-
gleitende Beschickung besteht zweifellos. Be-
stdnde sie allein, so mifste sie im ganzen Schachte
eine gleichméfsige Verschwéchnng der W andstéarke
zur Folge haben. Ein solches Bild kommt aber
beim Ausblasen nicht zur Erscheinung. Es mussen
also zum mindesten andere Einflisse mitwirken.

Man mufs zwei Zerstérungszonen im Schacht
unterscheiden: die eine etwa 1,5 bis 3 m unter-
halb der Giclitoffnung des Schachtmauerwerks,
gebunden an die Temperatur 300 bis 400°, die
andere tiefer, etwa in der Mitte des Abstandes
der Schachtkrone vom Bodenstein oder etwa 4
bis 6 m oberhalb des Tragkranzes. Schdtzungs-
weise mag die Temperatur in der Né&he von
1000 O liegen. Diese letztgenannte Zone ist an
der Lage der Schaclitkiihlkdsten kenntlich, falls
solche vorhanden sind. Es ist eben diejenige
Zone, die nach den Erfahrungen des betreffenden
Hochofenleiters am starksten angegriffen wird.
Die obere Zerstérungszone beruht auf der Kohlen-
stoffausscheidung aus Kohlenoxyd
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Der Vorgang der Zerstdrung ist mehrfach*
beschrieben worden. Er ist an die Anwesenheit
von Eisenoxyd gebunden. Da alle Schamotte-
steine Eisenoxydeinschliisse als Uberbleibsel der
Schwefelkieseinlagerungen des Tons enthalten,
so findet die Ablagerung des schwarzen Pulvers
im Stein statt.

Verfasser hat vor

Jahren einmal auf der

Ilseder Hiutte diese Erscheinung beobachten
kénnen. Aufseh sah der Stein unverandert aus,
stiefs mau aber mit einer Messerklinge hinein,

so rollte ein inniges Gemenge von schwarzem
Pulver und kleinen Schamottebrocken in die
daruntergehaltene Hand. Das Mauerwerk war
durch die ganze Wandstarke hindurch total zer-
stért.  Wunderbarerweise ist die Reaktion nicht
an die Menge des Eisenoxyds gebunden. Eine
ganz geringe Menge vermag also unbegrenzte
Mengen von Kohlenstoffpulver auf sich zusammen-
zuziehen.** Dieser geheimnisvolle Vorgang ist
an Temperaturen zwischen 300 bis 400° ge-
bunden. Er ist auch,in hdheren Temperaturen
beobachtet, aber als nur sehr schwach. Dem-
nach mufs die tiefer gelegene Zerstérungszono
auf eine andere Ursache zuriuckzufuhren sein.
Aber auf -welche? Eine Antwort, die eine un-
bedingt zuverldssige Erklarung enthdlt, zu geben,
ist unmdoglich, da wissenschaftliche Untersuchun-
gen fehlen. Vorldufig bleibt nichts anderes ubrig,
als an die Einwirkung der Alkalien zu denken.

Es wirde bei dieser Annahme die Zersto-
rungszone nach oben und nach unten hin be-
grenzt werden. Nach oben insofern, als eine
geniugend hohe Temperatur zur Bildung des
Alkalisilikats erforderlich ist, nach unten im
Hinweis auf den Umstand, dafs die Alkali-
verbindungen im gasformigen Zustande nicht
oder nur unwesentlich die Zerstorung vollfihren
konnen. Ofen, die in der Keramik beim Brennen
von Glaswaren (glasierte Tonrdhren) gebraucht
werden, und in die unmittelbar Kochsalz hinein-
geworfen wird, zeigen keine besonders auffdllige
Zerstorung.

Zu den Alkaliverbindungen gehdrt natirlich
auch das Cyankalium (Cyannatrium), das den
meisten Hochofenleuten aus eigener Anschauung
bekannt sein wird. Glicklicherweise tritt es
stark mit anderen ungiftigen Alkaliverbindungen
(kohlensaures, eisensaures, mangansanres Kali)
gemengt auf;*** sonst wirden schwere Félle
von Vergiftung Vorkommen, von denen mir bis-
her noch nichts bekannt geworden ist. Der
Ursprung der Alkaliverbindungen liegt in dem
Gehalt der Kohlen an Chloralkalien, auch sind
manche Erze alkalihaltig, was bei einem Tou-
gehalt nicht auffallen kann. Es treten nun

* ,Stahl und Eisen* 1898 S. 168.
** Vergl. Ledebur: ,,Eisenhuttenkunde* 1899 S. 288.
** Percy-Wedding 1868 S. 259 u. ff.; auch ,,Stahl
und Eisen* 1884 S. 262, Aufsatz von Platz.
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chemische Vorgéange auf, die sich dem Einblick
entziehen.  Tatsache ist, dafs im Gestell und
auch in noch hoéheren Ofenzonen freies Kalium,
Cyankalium, kohlensaures Kali in verhaltnis-
mafsig grofsen Mengen vorkommt, ohne dafs
man von Zerstdrungen des Mauerwerks im Zu-
sammenhdnge mit den nach anfsen heraustreten-
den Dampfen und zerfliefsonden Salzen etwas
gehdrt hatte. Die Mengen sind teilweise sein-
bedeutend. An die Stelle des Kaliums tritt bei
Kokshocliofen zum grofsen Teil Natrium ein;
im folgenden sei der Einfachheit halber nur von
erstgenanntem die Rede. In oberen Hochofen-
zonen zerféllt das Cyankalium unter dem Ein-
flisse des Erzsauerstoffs, indem es also als Re-
duktionsmittel dient, in Stickstoff, Kohlenséure
und kohlensaures Kali. Vielleicht ist dieses
letztgenannte nun der Ubeltater, indem es in
statu nascendi leichtsclimelzige Silikate mit der
Kieselsdure der Beschickung und der Hochofen-
steine eingeht.

Ob dabei der Staub eine Rolle spielt, der
sich an der Schachtwand ablagert, in vollstdn-
diger Ruhe verbleibt und Gelegenheit hat, sich
gleichsam mit den sublimierten Alkalisalzen
vollzusaugen, mag dahingestellt bleiben.

Bemerkenswert, wenn auch nicht unmittel-
bar auf den Hochofen Ubertragbar, ist die nach
Lurmann* beobachtete Zerstérung von Koks-
o6fen durch Alkalisilikate, die auf den zeitweilig
sehr hohen Chlornatriumgehalt der Kohle zurick-
zufiihren sind. In einem Falle enthielt ein solcher
Stein 7,17 °/o Natron und war angeblich schwamm-
artig pords infolge der Chlorgasentwicklung. Die
Zerstdérung fand in den Verbrennungszugen ihren
Ausgangspunkt. Wenn die Gase zur Gewinnung
von Nebenerzeugnissen benutzt wurden, kam sie
folgerichtig nicht zur Erscheinung.

Die zerstérenden Einflisse bei Verhittung
hochmanganhaltigor Erze sollen hier Ubergangen
werden, ebenso die Erscheinungen bei Hochofen,
die mit zinkisclien Erzen betrieben werden.
Letztere lassen bekanntlich nicht die Verwendung

* ,Stahl und Eisen* 1892 S. 267.
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kleiner Steinformate zu, weil die Verminderung
der Fugen von grofser Bedeutung ist.

Schlufshetrachtung. Wenn ein Ver-
fahren ausfindig gemacht werden soll, um
einen Mafsstab fur die Auswahl der Hoch-

ofensteine zu haben, so mufs dieses sich aus-
schliefslich um die oben erdrterten Fragen der
Steindichtigkeit und Fugensicherheit drehen,
letztere in dem oben gekennzeichneten Sinne
aufgefafst, d. h. also unter Einschinfs der ge-
nauen und auch beim Brennen genau bleiben-
den Form, grofser Harte und Festigkeit und
Volumenbestandigkeit in der Hitze, soweit sie
eben erreicht werden kann. Bei Schachtsteinen
spielt die Dichtigkeit eine noch viel grofsere
Rolle, bei Winderhitzersteinen der Widerstand
gegen Zerdrucktwerden.

Es wird nun die Aufgabe sein, diese Eigen-
schaften bei verschiedenen Tonerde- und Flufs-
mittelgehalten zu prifen. Vielleicht ergeben
sich fur die Schachtsteine gerade Steinqualitaten
mit einem etwas hoheren Flufsmittel- und ver-
héltnisméafsig hohem Kieselsduregehalt, in Ein-
klang mit dem Tonmaterial der Glashafen und
der Betrachtung, dafs z. B. die Mettlacher
Platten gerade einem absichtlichen Flufsmittel-
und Sandzusatz ihre aufserordentliche Dichtig-
keit verdanken.*

Eine Bestimmung der Dichtigkeit ist mit
Hilfe eines von Seger konstruierten einfachen
Apparates ausfuhrbar. Ob sie in geradem Ver-
héltnis zu der Ziffer fur Druckfestigkeit steht,
ist noch nicht erwiesen, wenn auch wahrschein-
lich. Fur die Héarte gibt es nur die Methode
der Beurteilung nacli dem Klange. Bei der-
artigen Versuchen ist die Mitarbeit der Eisen-
hiuttenleute, ebenso wie die der Steinfabrikanten
unerlafslich. Keiner von beiden kann die Er-
fahrungen und das wissenschaftliche Rustzeug
des &ndern entbehren.

Der Zweck dieser Zeilen soll sein, zu einem
gemeinsamen Zusammenarbeiten und offenen Mei-
nungsaustausche anzuregen.

* Aus dem eingangs erwdhnten Vortrage von
Dr. Joclium-Karlsruhe.

Uber neuere elektrisch betriebene Beschickungsvorrichtungen
fur Herdofen.*

Die Unzulénglichkeit des anstrengenden Char-
gierens der Herddfen von Hand, das aufser den
hohen Anforderungen an physische Kréafte und

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1897 S. 708 (Chargier-
maschine von IVellman, Lauchhammer, Eck); S. 857
(Lentz); 1900 S. 748 (Lanchhammer); S. 996 (Lauch-
hammer); 1902 S. 806 (R. M. Daelen).

! gedriuckt wird.
i giermaschine,
i einem Gehilfen und Jungen bedient,

Geschicklichkeit eine Arbeitszeit bis zu drei
Stunden bedingt, macht sich vor allem bei
grofseren Martinéfen bemerkbar, indem ihre

Leistungsfahigkeit dadurch uicht wenig herab-

Die Erkenntnis, dafs eine Char-
welche nur ein Arbeiter nebst
zwei Ofen
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in weniger als einem Drittel der Zeit beschickt,
wie sie die Handarbeit erfordert, bat bei der
zur Zeit in die Erscheinung tretenden Vorliebe
fur den Bau von Herddfen zur Stahlerzeugung
auch das Interesse an praktisch eingerichteten
Chargiermaschinen zunehmen lassen. Dies um
so mehr, als bei den neueren elektrisch be-
triebenen Beschickungsvorrichtungen die Fehler
der ersten Maschinen allmé&hlich erkannt und
vermieden sind. Insbesondere hatman dieGrofsen-
verhdaltnisso und Abmessungen weniger maéchtig
gewé&hlt, die Maschine kirzer und zusammen-
gedréngter gebaut unter, gleichzeitiger Bertck-
sichtigung maoglichst grolser Leichtigkeit, ohne
jedoch die notwendige Stabilitat zu vernach-
l&ssigen ; die Gesamtanordnung stellt sich fin-
den Maschinisten ubersichtlicher, der Antriebs-
mechanismus hinreichend einfach; Kraftverluste
wie bei den hydraulischen Einrichtungen erscheinen

Abbildung 1.

ausgeschlossen, und dabei hat man die Geschwin-
digkeit auf eine winschenswerte Hohe gebracht,
so dafs im Notfall eine Chargiermaschine sogar
vier bis sechs Ofen, je nach Grofse, beschicken kann.

Von den neueren Beschickungsvorrichtungen
sei zunédchst eine Konstruktion von S. T. Well-
man in Cleveland, 0., erwé&hnt, welche vor
drei Jahren bei Vickers, Sons & Maxim in Shef-
field* Einfuhrung fand. Auf dem fahrbaren
Wagen A in Abbildung 1 baut sich die maschi-
nelle Beschickungsvorrichtung in der Weise auf,

dafs auskragende Trager A\ am Gestell des
Wagens A die Laufschienen fir dio Katze B
der Beschickungsvorrichtung aufnehmen und

Fuhrungsschienen C sich von oben her gegen
ihre R&ader legen, um ihr etwaiges Kippen zu
vermeiden; Wagen A sowohl als auch die Lauf-
katze B werden durch Motore von 25 P.S. an-
getrieben. An dem Kragstick E der Laufkatze 11
befindet sich der Schwengel 1) in Gestalt eines

* ,Tlie Engineer* 16, 111, 1900 p. 273 und daraus
in ,,Zeitschr. d. V. d. 1. Bd. XXXXIV Nr. 24.
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gufseisernen Rohres und zwar ist er mittels des
Zapfens F beweglich aufgehéngt und wird durch
einen Motor von ebenfalls 25 P.S. mit Hilfe
eines Vorgeleges und der Pleuelstange G auf-
und abwérts bewegt, wodurch seine héchste und
niedrigste Stellung festgelegt bleibt. Da die
Katzenlaufbahn erheblich hoher liegt als der
Schwengel und sich bis fast an den Ofen heran
erstreckt, so zeigt die Maschine einen sehr
zusammengedrangten Bau und kann selbst da,
wo wenig Raum hinter dem Ofen zur Ver-
fugung steht, noch Anwendung finden. Der Fuhrer-
stand ist mit dem Beschickungsschwengel ver-
bunden und enthé&lt aufser den erwahnten Motoren
noch einen weiteren von 3,5 P.S., welcher den
Schwengel D dreht. Der elektrische Strom wird
durch Schleifkontakte zugeleitet. Das Ende
der Beschickungsmulden L, welche je etwa 2t
Roheisen oder | t Schrott fassen, besteht aus
einem Stahlgufsansatzstiick mit
der Aussparung J, in den der
Schwengel D passend eingreift;
mittels des Handhebels K kann
ein Riegel oingefiihrt werden,
damit die Mulde sich nicht von
dem Schwengel D abldst. Der
Arbeitsvorgang geschieht in
Ublicher Weise.

Eine &hnlich kurz gebaute
Beschickungsvorrichtung, je-
doch von leichterer und beweg-
licherer Konstruktion, stammt
von der Union Elektrizi-
tatsgesellschaft in Berlin,

hat bei dieser Chargier-
mmaschine mit 22 t Eigengewicht
der Hubmotor fur eine Mulden-
fullung von 1,5 t* etwa 16 P. S., der Motor
zum Fahren der Maschine etwa 12 P. S., zum
Verschieben der Katze etwa 11 P. S. und der
zum Drehen des Schwengels etwa 10 P. S. zu
leisten. Die Maximalleistung bei gleichzeitigem
Heben der Mulde und Fahren der Maschine be-
tragt 28 P.S. Die gewdhnlichen Arbeitsgeschwin-
digkeiten stellen sich wie folgt:
Heben u. Senken d. Mulde etwa 1,2 m i. d. Min.

Fahren der Katze »25 m
Drehen des Schwengels . ,, 10 Umdreh. i. d. Min.
Fahren der Maschine . . . 70ini. d. Min.

Die Abbildungen 2 und 3 geben Lé&ngs- und
Querschnitt der Chargiermaschine wieder und
dirften die allgemeine Anordnung ohne weiteres
deutlich erscheinen lassen. Der Schwengel dreht
sich hier in einem gufseisernen Kasten, welcher
mit zwei Zapfen in einem von dem Katzenwagen
herabhdngenden Gerust gelagert ist; er ist aus
geschmiedetem Stahl und besteht aus zwei Stuicken,
damit sein der Weifsglnt des Ofens ausgesetztes
Vorderteil, das bei Unaufmerksamkeit des Maschi-

* Dio Muldenfullung wird von 0,5 bis 3,0 t gebaut.
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nisten leicht beschadigt wird, rasch
ausgewechselt werden kann. Zum
Fassen der Mulde wird ein am vor-
deren Endo des Schwengels befind-
licher Flantsch in eine entsprechende
Aussparung des Muldenkopfes ge-
senkt und eine Muffe in die Kopf-
bohrung geschoben, welche dio Mulde
beim Heben des Schwengels mit-
nimmt. Die Muffenverschiebung er-
folgt vom Maschinenstand aus mittels
Handhebel. Die schwingende Be-
wegung des Schwengellagerkastens
zum Heben und Senken der Mulde
wird durch ein Kurbelgetriebe er-
zeugt; der Schwengellagerkasten
tragt das Drehtriebwerk, die Kon-
troller und den Fiihrerstand; Hub-
und Katzenfahrmotor sitzen auf dem
Katzenwagen und das Fahren der
ganzen Maschine bewirkt ein auf dem
Unterwagen befindliches Triebwerk.

Betreffs der elektrischen Aus-
ristung von Beschickungsvorrich-
tungen der Union Elektrizitats-Ge-
sellschaft, welche sich u. a. durch
stofsfreies Stillsetzen und Verein-
fachung der Bedienung kennzeichnet,
so dafs der Maschinist sein ganzes
Augenmerk auf das Mandvrieren mit
der Mulde richten kann, sei auf ,,Stahl
und Eisen* 1897 S. 1042 verwiesen.

Noch weniger Platz als die beiden
beschriebenen Chargiermaschinen be-
ansprucht der von der Union E.-G.
gebaute Chargierkran, weil die ganze
Maschine von zwei Laufkrantrégern
horabhdangt und die Ofensohle uber-
haupt nicht beruhrt. Hiermit ver-
bindet sich gleichzeitig der Vorzug,
dafs das Geleise fur die Muldenwagen
nicht vor den Ofen hergefiihrt werden
mufs, denn der Kran kann die Mulden
von jedem in beliebiger Richtung
laufenden Geleise abheben wund in
den Ofen befdérdern; ebenso hindern
etwa vorhandene Steuerhebel und
sonstige Uber der Ofensohle sich
erhebende Gegenstdnde nicht die
Bewegung des Chargierkrans, sie
brauchen also nicht verlegt zu wer-
den, ein Umstand, der nicht zu unter-
schatzen bleibt.

Die Mulde lafst sich mit Hilfe
eines besonderen Motors und Trieb-
werks in einer horizontalen Ebene um
360° drehen, so dafs auch zwei im
rechten Winkel zueinander liegende
Martinéfen durch einen Chargier-
kran beschickt werden konnen; eine
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ganze Drehung erfolgt in 20 Se-
kunden. Der Schwengel fuhrt
keine schwingende, sondern eine
vertikale Bewegung aus.

Die Langs- und Querschnitte
des Beschickungskrans in Ab-
bildung 4 und 5 zeigen die
Gesamtkonstruktion sowie die
Triebwerksteile. Aufder Katze
sitzt das Falirtriebwerk und
der Hubmotor mit den entspre-
chenden Getrieben; der dreh-
bare Teil bewegt sich aufKugel-
lagern. Der Maschinist steht
auf einer am Fufs des Héange-
gerustes befindlichen Plattform.

Die Abbildungen 6 und 7
stellen eine ebenfalls von der
Union Elektrizitats-Gesellschaft
konstruierte Beschickungsma-
schine fur Platinen und Stahl-
blocke dar, welche von einem
Zangenmechanismus, der durch
einen kleinen Motor bewegt
wird, gefafst und festgehalten
werden; jedoch kann man den
Schwengel auch drehbar machen
und die Maschine auf diese
Weise auch fur Schrottkasten
einrichten.

Diese Beschickungsvorrich-
tung vermag zwei Ofenreihen
zu bedienen und zwar geschieht
dies, indem zuné&chst das Ober-
teil mit dem Schwengel um
90 “geschwenkt, dann die Katze
an das andere Ende gefahren
und zuletzt das Oberteil um
weitere 90° geschwenkt wird.

Die unerwiinschte Begleit-
erscheinung der aufder Arbeits-
buhne laufenden Chargierma-
scliinen, dafs sie meist den
ganzen Raum vor den Ofen fir
sich in Anspruch nehmen und
fur andere Arbeiten versperren,
vermeidet eine Konstruktion von
Gebr. Schdélten in Duisburg
dadurch, dafs sie dem Mulden-
schwengel einen grofseren Hub-
weg zu eigen gibt, so dafs
durch sein Hochziehen die Mdg-
lichkeit geboten wird, den Raum
zwischen Ofen und Maschine
zum Passieren und Transpor-
tieren der Muldenwagen u.s. w.
frei zu bekommen und etwa im
Wege stehenden Steuerhebeln,
Spindeln mitHandradchenu.s. w.
leicht auszuweichen.
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Beschickungsvorrichtung dar Union Elektrizitats - Gesellschaft in Berlin.

Abbildung 0 ud 7.



834 Stahl und Eisen.

Bei dei’ Scholtenschen Beschickungsvorrich-
tung, wie sie in Abbildung 8 und 9 dargestellt
und u. a. in drei Exemplaren fur den Bochunier
Verein ausgefuhrt ist, werden alle Bewegungen,
abgesehen vom Offnen und Schliefsen des Ver-
schlusses am Muldenschwengel, durch zwei Mo-
tore eingoleitet, von denen der eine zum Fahren
der Maschine, der andere mittels drei Paar Wende-
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Scholtenschen Konstruktion eigentumlichen Strebe-
bock wird ein viel gréfserer Hubweg des Mulden-
schwengels erzielt, als bei den mit unrunden
Scheiben, mit Spindeln u. s. w. arbeitenden Ma-
schinen. Gleichzeitig gewdahrt das Senken des
Muldenschwengels unter der Horizontalen bis auf
die Bihnensohle den nicht zu unterschéatzenden
Vorteil, schwere Schrottblécke, die sich von Hand

getrieben lieben, Mulden-Fahren und -Kippen nicht auf den Muldenwagen schaffen lassen, direkt
\awv iak-w* Am
" An.

< H JiUIMiw
Abbildung 8 und 9.
Chargiennaschine mit elektrischem Antrieb
von Gebr. Schélten in Duisburg.
(TOvlav* *£cTeji v
besorgt; die neueren Ausflhrungen der Firma vyon der Arbeitsbithne mit gabelfdrmigen Mulden

werden aber mit Einzelantrieben fir jede Bele-
gung ausgerustet, d. h. mit vier Antriebsmotoren.

W as die allgemeine Anordnung der Zwei-Mo-
toren-Maschine betrifft, so zeigt die Plattform des
Maschinenwagens in der Mitte eine tiefe, sattel-
formige Aussparung, iu welche sich beim Senken
unter der Horizontallage der Trager des Mulden-
schwengels hineinlegt. Uber dieser Einsenkung
erheben sich zwei bockartige Streben, die zum
Uberleiten der Gallschcn Hub- und Tragketten
des Schwengeltrdgers dienen. Durch diesen der

aufzunehmen und in den Ofen zu schaffen. Das
Triebwerk zum Fahren der ganzen Maschine
parallel zur Ofenreihe besteht aus einem Stirn-
réadertriebwerk, das mittels mehrfacher Vorgelege
und Rohhautritzel an der Motorachse eine durch-
gehende Welle antreibt, von der zwei Laufrader
mit einer Fahrgeschwindigkeit von etwa 60 m
i. d. Minute bewegt werden, 1§ mJ

Die Vorrichtung zum Mnlden-Fahren, -Heben
und -Kippen zeigt die nachstehenden Konstruk-
tionseinzelheiten. Das Tréagerpaar A, das dem
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Beschickungsmuldenwagen zur Fihrung und den
von derselben Ubertragenen Kippmomenten als
Widerlager dient, ist im vorderen Teil von den
Gallscbhen Ketten B gehalten und im hinteren
Teil an eine Stahlgul'straverse angeschlossen, die
sich um C drehen kann. Gegen seitliche Schwan-
kungen ist das Trilgerpaar A durch bogenférmige
Fihrungen geschitzt. Die Beschickungsmulde be-
steht aus dem walzeiscrnen Kahmen D, der durch
die Tragrollen E in den Fihrungstrilgern A ver-
schoben werden kann, sowie aus dem Schwengel E,
welcher in dem Rahmen D verlagert und um
seine eigene Achso, zwecks Entleerens der Mulden,
drehbar gemacht ist.

Die verschiedenen Bewegungsmechanismen
fur Heben, Mulden-Fahren und -Kippen sind von
dergemeinsamenWendegetriebewelle G abgeleitet,
ersteres wird wie schon erwahnt — durch
Gallsche Ketten und Stirnrildervorgelege gebildet,
die auf dem Gerustaufbau der hinteren Plattform
gelagert sind, wéhrend die Antriebe fur Fahren
und Kippen durch die beiden hohlen Drehzapfen

mmzfammmmzmtm mmmn.

Abbildung 10 und 11.

der Stahlgufstraverse hindnrchgeleitet werden.
Die weitere Ubertragung zum Drehen des Schwen-
gels orfolgt alsdann mittels eines konischen
Réderpaares, dessen getriebenes Rad auf eine
Vierkantwelle gekeilt ist; diese ist am Schwing-
tradger A gelagert und bewirkt mittels eines
mit der Beschickungsmulde verschiebbaren Gleit-
lagers 1l und Gallscher Kette die Drehung des
Schwengels. DieFahrbewegung der Beschickungs-
mulde wird von der durch den Drehzapfen ge-
fuhrten Welle aus direkt erzielt.

Die Steuerung der Maschine weist fur das
Hubwerk einen Fufstritthebel auf, der zum Senken
das Bremsband einerSperradklinkenbremse luftet;
gegen zu hohes Heben des Schwengels und zu
weites Fahren der Beschickungsmulde sind auto-
matische Abstellvorrichtungen vorgesehen, durch
die die Steuerhebel zwanglaufig in ihre Mittel-
lage zurickgefuhrt und die betreffenden "Wende-
getriebe ausgeriickt werden; aufserdem finden
sich an den beiden Enden des Schwengeltragers A
je zwei Bufferfedern zur Milderung etwaigen An-
pralls nach erfolgter Abstellung.

Die Geschwindigkeit beim Heben der Mulde
betragt etwa 5 m i. d. Minute, die Fahrgeschwin-
digkeit der Beschickungsmulde etwa 30 m i. d.
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Minute und die Kippgeschwindigkeit etwa 15 Um-
drehungen des Schwengels i. d. Minute.

Bei der elektrisch betriebenen Beschickungs-
vorrichtung des Ingenieurs L. Muller in Krama-
torskaja, Rufsland, wird gemitfs Abbildung 10
und 11 die Mulde durch ein Traggestdnge bewegt.
Dieses Traggestdnge, welches in seiner Langs-
richtung sich verschieben und um seine Achse
sich drehen lafst, ist mitsamt seinen zur Be-
wegung dienenden Antriebsmotoren auf einem
Traggerust angeordnet, das um eine wagerechte
Achse schwingend gelagert ist. Die Anordnung
des Traggestdnges wund der Antriebsmotoren
erfolgt derart, dafs das Traggerust in Bezug
auf seine Drehachse sich annéhernd im Gleich-
gewicht befindet, wenn das Traggestdnge zurick-
gezogen und die Beschickungsmulde voll be-
lastet ist. Es hat dies den Vorzug, dafs das
Heben der Beschickungsmulde eine geringe Kraft
beansprucht und zugleich die Hubeinrichtungen
verhaltnisméafsig wenig dem Verschleifs unter-
worfen sind. Die Antriebsmotoren, welche die

Coi et m

Beschickungsvorrichtung, von L. Miller iuJKramatorskajn.

Drehung und den Vorschub des Traggestanges
bewirken, befinden sich auf dem hinteren Teil
des Traggeriistes, so dafs sie an dem Vorschub
des Traggestdnges nicht teilnehmen, wodurch
eine Vereinfachung der Stromzufuhrung be-
zweckt wird.

Zur ndheren Erlauterung der Abbildungen 10
und 11 moge noch folgendes dienen. Der
Rahmen A der Beschickungsmaschine tragt die
Antriebsvorrichtungen fur die vier Laufrader
und den Antrieb fur die Hubbewegnng der Mulde;
das Traggerist mit der Fihrung B besteht aus
zwei miteinander versteiften Tréagern. Diese
Fihrung B schwingt um die Zapfen C und kann
in die in Abbild. 10 punktiert angegebene Stel-
lung 1) (hoéchste Muldenstellung) gedreht werden.
Die Zapfen C sind so angeordnet, dafs der
schwingende Teil um die Zapfenachse ann&dhernd
im Gleichgewicht sich befindet. Die Fihrung
tragt an dem dem Ofen entfernten Ende die
Bewegungsvorrichtungen fir die Dreh- und Ein-
schubbewegung der Mulde in den Ofen. In dem
Schlitten E, der auf Rollen zwischen den Trégern
der Fuhrung verschiebbar ist, ist eine starke
Achse F, an welcher die Beschickungsmulde be-
festigt wird, drehbar gelagert.
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Bei der Beschickungsvorrichtung der Gute-
hoffnungshidtte in Oberhausen, wie sie die
Abbildungen 12, 13 und 14 (vergleiche ,Stahl
und Eisen® 1901 Seite 78) wiedergeben, wird
besonderes Gewicht darauf gelegt, Beschadi-
gungen der Beschicknngsmulden durch die Ofen-
flamme oder durch Anstolsen an bereits im
Ofen befindliches Beschickungsmaterial zu ver-
meiden. Zu diesem Zwecke wird die Mulde rinnen-
formig gestaltet, an beiden Seiten offen,und zugleich
erhalt sie an ihrer Unterseite zwei Anschlage C
und 1), welche ihr Vor- und Ruckwartsschieben

durch den Druck-
kolben F auf dem
W agengestell E je-
weilig begrenzen.
Der Druckkolben F
liegt, wdahrend er
das Beschickungs-

Abbildung 12, 13 und 14.

Beschickungsvorrichtung
der Gutehoffnungshitte in
Oberhausen.

material in der Rinne vor sich herschiebt, auf
dem Boden derselben auf, so dafs er die Rinne
infolge Reibung so weit mitnimmt, bis Anschlag C
durch Antreften an dem Wagengestell sie fest-
hélt. Nach erfolgter Leerung der Rinne zieht
der Druckkolbon F bei seinem Rickgénge die
Rinne wieder zuriick, wobei Anschlag D ihre
Anfangslage auf dem Wagen E wieder hervorruft.

Zum Schlafs sei noch auf die Daelensche
Kupplung fir Schwengel und Mulde hingewiesen,
welche bei gleichzeitiger ArbeitsVereinfachung
die zum Kippen erforderliche feste Verbindung

Mitteilungen aus dem Eisenhittenlaboratorium.
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in allen Stellungen herstellt und gegen etwaiges
Abldsen der Mulde von dem Schwengel hinreichende
Sicherheitbietet. Wie aus den Abbildungen 15 und
16 hervorgeht, besitzen der Schwengel A sowie
der Ansatz B der Beschickungsmulde eine besondere
Form, die fur beide bei C einen vier- oder mehr-
kantigen, bei D dagegen einen kreisformigen Quer-
schnitt hat. Der Schwengel ist bei F, mit einem
Bund versehen, wahrend der Muldenansatz eine ent-
sprechende Erweiterung am Ende der H6hlung hat.
Die Verbindung wird einfach durch Anheben herge-
stellt, nachdem der Schwengel A in die Héhlung ein-
gefihrt ist; hierbei greift der kantige Bund'C in
die Erweiterung ein und verhindert dadurch ein
Drehen der Mulde auf dem Schwengel, wéhrend der
verstarkte Schwengelkopf E ein Loslésen unmog-
lich macht, bevor die Mulde wieder auf dem Wagen
steht. Nach erfolgtem Absenken kann das Her-
ausziehen ohne Schwierigkeit von statten gehen.

Abbildung 15 und 16.

Daciensche Kupplung fur Schwengel und Mulde von Beschickungs-

vorrichtungen.

Beim Rickblick auf die vorstehend beschrie-
benen Beschickungsvorrichtungen mdchte ich nicht
unterlassen, die Anregung zur Konstruktion eines
Chargierkrans nach Art der eingeleisigen, soge-
nannten Velocipedkrane zugeben. AufdieseW eise
liefsen sich die Vorteile des wenig Platz be-
anspruchenden Chargierkrans erzielen, ohne be-
sonders schwere Eisenkonstruktionen u. s. w.
dabei zu bendtigen; gleichzeitig wirde in nicht
geringer Weise die Ubersichtlichkeit gehoben,
die Wartung erleichtert und die Bedienung ver-
einfacht. Oskar Simmersbach.

Mitteilungen aus dem Eisenlittttenlaboratorium.

Kohlenstoffbestimmung im Stahl.

Zur Verbrennung des Kohlenstoffs
Shimmer* einen Apparat konstruiert, den jetzt
George Auehy** dadurch verbessert, dafs er-
statt des besonderen Kupferoxydrohres das Kupfer-
oxyd direkt in den Tiegel gibt. Man sammelt den

* ,J. Amer. Chem. Soc.” 1S99, 21, 557.
** J. Amer. Chem. Soc.* 1902, 24, 1206.

hatte j

Kohlenstoff zunédchst auf einer sehr dicken As-
bestschicht und bedeckt nach dem letzten Aus-
waschen den Kohlenstoff mit aufgeschlammtem
Kupferoxyd, dann trocknet man | Ya Stunden und
bringt den ganzen Pfropfen in einen grofser (als
von Shimmer) gewéhlten Tiegel und zwar fest auf
den Boden mit dor Kohlenstoffseite nach oben.
Den Tiegel fullt man dann soweit wie mdglich
mit fein gepulvertem Kupferoxyd, erhitzt 10 Min.
im Geblase und leitet dabei Sauerstoff durch den
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Tiegel (4 bis 5 Blasen in der Sekunde). Auchy
glaubt, man kdnne auch das zur Absorption von
Salzsdure dienende Glasperlonrohr weglasson, da
das Kupferoyd Salzsdure und Chlor aufnimmt.
Die mit diesem Apparate erhaltenen Resultate
waren im Durchschnitt nur um 0,007 % zu niedrig.
Ein anderer ungenannter Verfasser* macht dar-
auf aufmerksam, dafs gewisse neuere Stahlsorten,
namentlich solche mit Wolfram und Chrom, bei
der Bestimmung des Kohlenstoffs nach der
Kupferchloridmethode 0,05 bis 0,10 % zu wenig
Kohlonstoff ergeben. Dio' Annahme, dafs es
sich hierbei um entweichende Kohlenwasserstoffe
handle, ist nicht zutreffend, sondern der fehlende
Kohlenstoff findet sich im Ruckstand in der Form
unangegriffoner Carbide. Vorbrennt man den
Ruckstand mit Bleioxyd, so. erhdlt man dio Ge-
samtmenge des Kohlenstoffs.

Bestimmung des Mangans in Eisen und Stahl.

Dio Schneidorschc Methodo der Mangan-
bestimmung unter Verwendung von Wismut-
tetroxyd bat E.J obo ulay* wie folgt abgeédndert:
Ein Gramm Stahl wird heifs in 20 cc Salpeter-
saure (1,2) geldst, hierzu setzt man noch 25 cc der
S&ure und versetzt mit Wismuttetroxyd bis zum
bleibenden Ubcrschufs. Nun filtriert man durch
Asbest, verdinnt auf 100 cc, lafst aus einer Birette
Uberschissiges W asserstoffsuperoxyd zulaufen und
titriert den Uberschufs mit Permanganat zuriick.
Vorher wird natirlich das Wasserstoffsuperoxyd
mit Permanganat eingestellt, wobei ebenfalls 40 cc
Salpetersdure und 60 cc Wasser zuzusetzen sind.

Eine andere Methode schlagtJohn R. Stoh-
man*** vor: Man I6st 0,2 g in 10cc Salpeter-
saure (1,2) auf dem Wasserbado, filtriert durch
ein Kkleines Filter, wéascht zweimal mit salpeter-
saurehaltigem Wasser nach, setzt 15 cc Silbor-
nitratlésung (1,33 g im Liter) und 1 g Ammon-
persulfat hinzu und erhitzt 10 Minuten lang zum
Sieden; dann kihlt man das Gefafs mit Wasser,
giefst in ein Becherglas, spilt mit 30 bis 40cc
W asser nach, setzt 5cc geséttigte Kochsalzlésung
zu und titriert mit arsenigsaurem Natrium, wel-
ches gegen Permanganat eingestellt war.

Manganbestimmung.

Die Manganbestimmung in Gesteinen und Erzen,
in denen kleine Mengen Mangan (0,1 bis 0,2 %)
neben grofsen Mengen Eisen Vorkommen, nimmt
M. D ittrichf in dor Weise vor, dafs er mit Soda
aufschliefst und zu dor Lésung der Schmelze einigo
cc Wasserstoffsuperoxydlésung setzt, wodurch ver-

* ,Chem. News" 1903, 87, 65.

** ,Rev. gen. de Chim. pure&appl.” 1903,6,119.
o J. Amer. Chem. Soc. 1902, 24, 1204.

t Ber. 1902, 35, 4072.
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hindert wird, dafs beim Féllen mit Ammoniak ein
Teil dos Mangans mitgerisson, ein andrer ins Fil-
trat gellt. Auf diese Weise scheidet sich Mangan
als Superoxyd neben Eisen, Tonerde und Titan-
sédure vollstdindig ab. Auch bei der Trennung
dieser Korper durch Natronlauge oder Sodaschmelze
sotzl D ittricli etwas Wasserstoffsuperoxyd zu,
verascht den Ruckstand und schmilzt mit Bi-
sulfat. Aus der Losung dor Schmelze wird die Titan-
sédure nach vorheriger Reduktion desf Eisens durch
Schwefelwasserstoff, beim Kochen mit Kohlensaure
ausgeféllt. Eisen und Mangan im Filtrat wird
nach dor Mcttiode D ittrich und Hassel* nach
der Persulfatmethode getrennt. Man sduert das
Filtrat mit Schwefelsdure an, setzt 10 bis 15 cc
10 % Amnionpersulfatldésung hinzu und erwarmt
einige Stunden. Aus dem erhaltenen Nieder-
schlage fallt man das Eisen nach Jannasch mit
Ammoniak in Gegenwart von Hydroxylamin. Das
in Losung befindliche Mangan wird als MdsOj zur
Wégung gebracht.

Dio hier eben erwéhnte Porsulfatmethodo zur
Trennung des Mangans von anderen Metallen hat
zu einer Auseinandersetzung zwischen D ittrich
und v. ICnorro gefuhrt. D ittrich und Hassel
halten fruher dio Trennung von Magnesium,
Zink und Aluminium studiert und geben jetzt
weitoro Vorschriften** fir dio Trennung des Man-
gans von Calcium und Chrom, v. Knorref
hatte friher schon gezeigt, dafs beim Versetzen
eincrManganoxydulsalzlésungmitAmmonpersulfat-
I16sung beim Kochen Mangansuperoxydydrat aus-
fallt; bei Persulfat-Uborsehuls und Abwesenheit
von Chloriden ist die Abscheidung quantitativ. Das
entstandene Mangan-Persulfat zersetzt sich in dor
Hitze zu MnSsOs+ 3HsO = MnOi.HsO 2 Hs SO<
Geschieht die Féallung in Gegenwart von anderen
Metallen, so reifst der Manganniederschlag nicht
unerhebliche Mengen dieser Metallo mit nieder.
Er empfahl deshalb das Porsulfat nicht zur Tren-
nungsmethode, sondern héchstens um das Mangan
von der Hauptmengo der d&ndern Metalle zu tren-
nen. Auf Grund dieser Erfahrungen bestreitet
v.Knorrott jetzt auch die Angabe von D ittrich
und Hassel, dafs keine Spur fremden Metalles
mitfdilt. D ittrich erwidert hierauf,fff dafses bei
Abdanderung der Versuchsbedingungen doch mdglich
sei, das Persulfat zu Trennungen zu benutzen.
Man musse in der Weise verfahren, dafs man zur
stark verdinnten kalten Loésung der Salzo
(400 bis 500 cc) 10 cc 10 % Schwefelsdure oder
besser Salpetersdure setze, hierzu 20 cc 10 % fil-
trierter Ammonpersulfatlésung gebe und nun lang-
sam auf dem Wasserbade unter Umrihren cr-

* Ber. 1902, 35, 3266.

** Ber. 1903, 36, 284.

t ,Z. f. angew. Chem."* 1901, 14, 1149.
ff ,Chem. Ztg.“ 1903, 27, 53.
fit ,Chem. Ztg.“ 1903, 27, 196.



838 Stahl und Eisen.

wérme. Auf diese Weise scheide sich ganz all-
mdahlich ein schwarzer feinkdrniger Niederschlag
ab, der nach 2 bis 3 Stunden filtx-iert werden kénne.
Durch Gegenwart der freien Sdure soll das Mit-
reifsen der anderen Metalle verhindert werden.
Bei der Trennung von Kalk fand sich im Nieder-
schlage immer nocii eine geringe Menge Calcium;
wdscht man aber den Niederschlag erst mit warmer
2 % Salpetersdure und nachher mit Wasser aus, so
ist das Mangan vollkommen frei von Kalk. Bau-
bigny* hat weiter untersucht, wie weit das Man-
gan noch durch Persulfat gefallt wird, wenn die
Lésung gleicti von Anfang an freie Séaure (HjSO]j
oder IINOj) enthdlt. Die F&higkeit des Porsul-
fats, Mangan zu oxydieren, nimmt, mit wachsendem
Séuregehalt ab, kann aber durch Erhéhung des
Persulfatzusatzos wieder aufgehoben werden; der
Sauregehalt kann bis 10 % betragen. Schwefel-
saure wirkt gunstiger als Salpetersaure. Ein zu
langes Erhitzen hat den Nachteil, dais nach Zer-
storung des Persulfats die Sdure l6send auf den
Niederschlag einwirkt; die erkaltete Flussigkeit
kann dagegen ohne Schaden beliebig lange stehen.

Schlossberg** bat versucht, Mangansalzo in
folgender Weise zu titrieren. Er fihrt die Man-
gansalze in der Kalte bei Gegenwart von Kali-
lauge durch Wasserstoffsuperoxyd in Mangansuper-

* ,Compt. rend.” 1903, 136, 449.
,Compt. rend.”“ 1902, 135, 965.
#* ,Z. f. anal. Chem.” 1902, 41, 735.
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oxyd uber, setzt dann Schwefelsdure zu und titriert
mit Wasserstoffsuperoxyd. Die Haéalfte des ver-
brauchten Wasserstoffsuperoxyds gibt den Gehalt
an Mangan. Chloride odor Salzsdure sind vorher
durch Schwefelsdure zu zerlegen. Bei Gegenwart
von Eisensalzen ist die Manganbestimmung jedoch
ungenau.

Kaliumferrichlorid als Lésungsmittel fur Stahl
bei der Kohlenstoffbestimmung.

An Stolle dor Verwendung der bisher benutzten
Kaliumkuprisalzldsung empfiehlt Geo W. Sar-
gen t* jetzt dieBonutzung von Kaliumferrichlorid;
FeCh .2K CIl.HsO. Man lést zur Herstellung dor
Loésung 267 g reines kdaufliches Eisenchlorid und
130,7 g Chlorkalium im Liter. Diese Lésung ent-
héalt auf 225 cc 1 cc freie Salzsdure, welche genigt,
um die Ausscheidung basischer Salze zu verhin-
dern, ein grifsci'er Saurezusatz wdirde die Ent-
wicklung voi.) Wasserstoff und Kohlenwasserstoffen
veranlassen. Dio Einwirkung der Losung auf das
Eisen erfolgt in der Weise, dafs aus Fe 2 FeCh
sieli 3 FeCls bilden. Das vorgeschlagene Kalium-
forriehlorid besitzt hellere Farbung als die Kupfer-
iisung, das Ldsen der Spéne ist daher besser zu
beobachton. Durch EinJeiten von Chlor, Zusatz
von Kaliumchlorid und W asser ist die gebrauchte
Loésung leicht wieder gebrauchsfahig zu machen.

* ,J. Amer. Chem. Soc.” 1902, 24, 1076.

die Redaktion.

ibernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Hochofenexplosionen be i Stiirzen der Gichten.

In der am 1. Juli d.J. erschienenen Nummer 13
von ,,Stahl und Eisen* bemuht sich Ilr. Osannj
eine Erkladrung der Hochofenexplosionen zu geben.
Ich bin Hrn. Osann zu greisem Dank verpflichtet
fur die Anregung, meinen Vortrag Uber obiges
Thema richtig zu stellen.

Als ich seinerzeit diese Ereignisse als Kohlen-
staubexplosionen erkannt hatte, legte ich mir die
Frage vor, woher nehmen diese Kohlenstaubmengen
den Sauerstoff zur Explosion? und da bin ich be-
dauerlicherweise auf die Kohlensdure herein-
gefallen. Da nun Hr. Borgassessor M iller* von
Aachen zuerst und jetzt Hr. Osann durch Rech-
nung nachgewiesen haben, dafs auf diese Weise
keine Explosion entstehen kann, so gestehe ich gorn,
dafs ich mich in diesem Punkte geirrt habe. Wenn
nun aber Hr. Osann daraus folgert, dafs man des-
halb die Kohlenstoffexplosionen auf die Seite legen
ruufs, so befindet er sich im Irrtum.

* ,Zeitschrift des V. d. 1.“ 1903 Nr. 25 S. 908.

Der feine Kohlenstoff ist und bleibt der Tréger
der Explosion, und eine plétzliche Reduktion fein-
kérniger Eisenoxyde durch glihenden Kohlenstaub
ist die Ursache der gewaltigen Explosionen. Wenn
IIr. Osann sich bemiht, eine andere Erkldarung zu
finden, so ubersieht er ganz, dafs die Explosionen
erst auftrete», wenn die kleineren oder grdfseron
Hohlrdume im Hochofen ladngst ausgefullt sind.

Die Berechnung, die Hr. Osann Uber den
Serainger Fall aufstellt, erinnert an die bekannte
Scherzfrage, welche das Spatzenschiefsen vom Dach
behandelt. Die Rechnung stimmt zwar, das Re-
sultat ist aber falsch. Die Gase halten namlich
auch nicht still, bis sie auf einen hohen Druck ver-
dichtet werden, sie entfernen sich vorher durch die
Hohlrdume der Beschickung und an den Hoch-
ofenwénden nach unten und oben. Ich habe noch
niemals durch das Sturzen der Gichten ohne Explo-
sion die kleinste Kraftdufserung an der Gicht erlebt.

Schilling-Oberhausen.
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Tom amerikanischen Maschinenbau.

Eine derjenigen amerikanischen Industrien,
welche sich seit langer Zeit fur den Export als
besonders leistungsfdhig erwiesen haben, ist die
Maschinenbauindustrie.  Diese Industrie scheint
indes neuerdings durch das Vorgehen einzelner
Gewerkschaften in ihrer Leistungsféalligkeit be-
droht. Die Gewerkschaftsbewegung ist unter
den Maschinenbauern eine sehr starke und neigt
mehr und mehr dem englischen Trade-Unionis-
mus zu, der durch seine weitgehenden, sogar
die Leistung des einzelnen Arbeiters und der
Werkzeugmaschine beschrdnkenden Bestimmungen
fur die englische Maschinenbauindustrie so ver-
héngnisvoll geworden ist. Fur die deutsche
Hasehinenbauindnstrie ist es daher vielleicht von
Interesse, zu erfahren, welche Forderungen eine
der stdrksten Maschinenbauer-Gewerkschaften,
die International Association of Machinists, durch
die Loge Nr. 8 in Chicago kurzlich an dio
Arbeitgeber gestellt hat. Um einem weit ver-
breiteten, durch unrichtige Ubersetzung ver-
ursachten Irrtum vorzubeugen, sei an dieser
Stelle bemerkt, dafs man liier unter ,machinist*
den Maschinenbauer verstellt, wahrend die Be-
zeichnung fur den Maschinisten) d. h. den Fihrer
einer Betrieb3mascliine, liier ,engineer” ist.
Der grofse Streik der Maschinenbauer im
Jahre 1901, der sich uber die ganzen Ver-
einigten Staaten erstreckte, hat zwar einen fir
die Gewerkschaft im allgemeinen wungunstigen
Ausgang genommen; in der Zwischenzeit hat
aber die Stdrke der Organisation der Gewerk-
schaft wesentlich zugenommen, und die neuen
Forderungen sind vielleicht die Kraftprobe,
welche von der Maschinenbauergewerkschaft
mit dem Verband der Arbeitgeber, der National
Metal Trades Association, angestellt wird.
Diese Forderungen sind zundchst an die Chicago
Metal Trades Association, die mit der National
Metal Trades Association Hand in Hand geht,
gerichtet, und mau erwartet von der ersteren
eine Ablehnung derselben. Die Forderungen sind
im wesentlichen folgende:

Arbeitszeit. Neun Arbeitsstunden bilden
vom 1. Mai d. J. ab den Normalarbeitstag.
Was daruber hinausgellt, gilt, abgesehen von
Nachtschichten, als Uberstunde. Die Arbeitszeit
fur finf Nachtschichten (Montag, Dienstag, Mitt-
woch, Donnerstag, Freitag) darf 54 Stunden
im ganzen nicht Gberschreiten. Die Gewerkschaft
iberlafst es den Arbeitern, durch Ubereinkommen
mit den Arbeitgebern eine weitere Beschrénkung
der Arbeitszeit an Sonnabenden herbeizufihren.

Léhne. Nach dem 1. Mai d. J. wird der
Lohn der Maschinenbauer und Werkzeugmacher

um 5 °/o Uber die am i. Januar d. J. in Kraft
gewesenen Sétze erhdht. Als Minimalséatze fur
Arbeit innerhalb der Fabrik sind 30 Cents
f. d. Stunde (friher 28 Cents) fur Arbeiter in
den Werkstdtten, 35 Cents fir Werkzeugmacher
und 50 Cents fur Arbeit aufserlialb der Fabrik
(Montage) festgesetzt. Die Normalarbeitszeit fur
Arbeit aufserlialb der Fabrik betrdgt 8 Stunden.

Uberstunden. Fiir Uberarbeitszeit bis
12 1Jhr Nachts wird das Anderthalbfache des
regelméafsigen Tagesscliiclitsstunden - Verdienstes
bezahlt. Fir Uberarbeit nach 12 Uhr Nachts, fiir
Arbeit an Sonn- und gesetzlichen Feiertagen
(Neujahr, Washingtons Geburtstag, Grdaber-
sclimiickungstag, 4. Juli, Arbeitertag, Dank-
sagungs- und Woeilinaclitsfest) betrdgt die L6h-
nung- das Doppelte des regelméfsigen Tagcs-
scliiclitsstunden-Verdienstes. Ausgenommen sind
hierbei Reparatux-arbeiten fiir die Fabrik selbst,
von deren Ausfuhrung die Fortsetzung des Be-
triebes der letzteren abhéngig ist; fur solche
Uberarbeit ist das Anderthalbfache des regel-
mafsigen Stundenlolines zu zahlen.

Lehrlinge. Fiir jede W erkstatt ist, ohne
Rucksicht auf die Zahl der darin beschéaftigten
Maschinenbauer, ein Lehrling zuldssig. Werden
melir als funf Maschinenbauer pro W erkstatt
beschéaftigt, so ist nur ein Lehrling auf je finf
ausgelernte Arbeiter statthaft. Lehrlinge durfen
nicht in Nachtschichten beschaftigt werden. Fur
Uberarbeit seitens der Lehrlinge gelten dieselben
Sétze wie fur die ausgelernten Arbeiter. Der
Minimalstundenlohn fur Lehrlinge wé&hrend der
Dauer ihrer Lehrzeit ist folgender:

Fiir die ersten sechs Monate . 8Cents
Nach sechs Monaten bis zu einem Jahr 10

Zwischen ein und eineinhalb Jahr 12,2
" eineinhalb und zwei Jahr . 15 »
" zwei und zweieinhalb w17
" zweieinhalb und drei n . . 20 "
» drei und dreieinhalb w oL 22'%
» dreieinhalb und vier . . 25 ”

Bei noch ldnger dauernder Lehrzeit erhdlt der Lehr-
ling den Lohn der ausgelernten Arbeiter.

Bei Eintritt schlechter Zeiten soll nicht die
Zahl der Arbeiter verringert, sondern die Ar-
beitszeit verkirzt werden, so dafs mdglichst

alle Arbeiter Beschaftigung behalten.

Die neunstindige Normalarbeitszeit ist in
vielen Betrieben bereits durehgefuhrt und es
wird sich kaum ein Streit dariber erheben,
wolil aber werden die 5 °/o Erhohung des Arbeits-
verdienstes, sowie die Festlegung von Minimal-
stundenverdienst, auch die Lelirlingsbestimmungen
starkem W iderstand begegnen. Ein Dorn im
Fleisch der Maschinenbauergewerkschaft ist das
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Prémien- und das Bonussystem. Das Pramien-
system besteht darin, dafs fur eine bestimmte
Arbeitsleistung innerhalb einer bestimmten Zeit
ein bestimmter Verdienst vereinbart wird. Er-
hoht der Arbeiter die Arbeitsleistung innerhalb
der bestimmten Zeit, so erh&lt er eine Préamie
von 50 °/° der erzielten Mehrleistung. Die Ge-
werkschaft behauptet, dafs dieses Prdmiensystem
die Arbeitsleistung der einzelnen Arbeiten so
erhdéhe, dafs es zum Nachteil der Allgemeinheit
der Arbeiter gereiche, obgleich der -einzelne
seinen Verdienst vermehre. In der Tat ist in
Rochester von der dortigen Lokalgewerksehaft
in einer Fabrik die Abschaffung des Pramien-
systems gefordert und nach Ablehnung der
Forderung ein Streik erklart worden. Eine
grofse Anzahl einzelner Streiks ist von der Ge-
werkschaft in Szene gesetzt, um den Aussclilufs
der Niclit-Gewerkschaftsarbeiter aus den Fabriken
zu erzwingen. Der Verband der Arbeitgeber,
die National Metal Trades Association, hat daher
begonnen, einen Stamm tuchtiger und gut be-
zahlter Nicht-Gewerkschaftsarbeiter zu organi-
sieren, und hat denselben in den Werken der
Mitglieder der Association stdndige Beschéftigung
zugesichert unter der Bedingung, dals die Be-
treffenden in den von Streik betroffenen Werken

Bericht Uber in- und
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welche von dem angegebenen Tage an wahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

22. Juni 1903. KI. 7a, D 12773. Blockzange.
Duisburger Mascliinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechern &
Keetman, Duisburg.

Kl. 7a, E 7870. Vorrichtung zum Ausstrecken
von Rohren oder Stében, lleinr. Ehrhardt, Dissel-
dorf, Reichsstr. 20.

KI. 7f, R 16136. Verfahren zur Herstellung von
Verbund- und Speichenrddern. Rheinische Metall-
waren- und Maschinenfabrik, Dusseldorf-Derendorf.

KIl. 26a, W 18608. Geneiatorgasanlage mit einer
zwischen dem Gaserzeuger und den Kihl- und Reini-
gungsapparaten eingeschalteten Saugvorrichtung. Charles
Whitfield, Kettering, und Julius isaac Wile, London;
Vertr.: Pat.-Anwalte Dr. R. Wirth, Frankfurt a. M. 1,
und W. Dame, Berlin NW. 6.

KIl. 27c¢, J 7122. Kapselwerk.
Leipzig-Plagwitz.

KIl. 49f, M 22245. Verfahren zur Herstellung
schmiedeiserner Scheibenréder. Franz Melaun, Char-
lottenburg, Grolmanstr. 34/35.

KI. 80a, W 20238. Prefsstempel zur Herstellung
mehrteiliger Briketts mit spitzwinklingen Kanten.
Wersclien -Weifsenfelser Braunkohlen - Aktien - Gesell-
schaft, Hallb a. S.

C. H. Jaeger,
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als Streikbrecher arbeiten. Eine Reihe kleinerer
Streiks sind bereits auf diese Weise gebrochen
worden. Grofser Sympathie im Publikum wer-
den diese organisierten Streikbrecher sich nicht
lange erfreuen. Das Metier ist bei dem oft
gewaltsamen Charakter der Streiker nicht unge-
féhrlich. Die Sache erinnert zu sehr an
Pinkcrtons Leute. Im allgemeinen macht sicli
jedoch eine starke Bewegung gegen den Terroris-
mus der Gewerkschaften den Nichtgewerkschafteil
gegeniuber bemerkbar. Die neuen Versuche der
Gewerkschaften und gerade der Maschinenbauer,
die Produktion selbst in den Bereich ihrer be-
schrénkenden Bestimmungen zu ziehen, wird
ihnen viele neue Feiude machen.

Die Rede des Vorsitzenden des Verbandes
von Industriellen (National Association of Manu-
facturera of tlie United States) gelegentlich des
Verbandstages in New Orleans enthielt eine An-
klage gegen die ,organisierte Arbeit*. Sollten
die amerikanischen Gewerkschaften der Fabrik-
arbeiter tatsdchlich sich in das Fahrwasser der
englischen Gewerkschaftsbewegung, die dem So-
zialismus mein- und mehr zutreibt, drdngen
lassen, so wére damit der Entwicklung der ameri-
kanischen Industrie ein Hemmschuh angelegt.

IFaeizoMi-New York.

auslandische Patente.

29. Juni 1903. KI. Ib, G 17706. Aufgebevorrich-
tung flr elektromagnetische Scheider. Ernst Heinrich
Geist, Elektrizitats-Akt.-Ges., Koln a. Rh.-Zollstock.

KIl. 7b, G 16950. Zentriervorrichtung fur die
Mundstiicke von unter hohem Druck arbeitenden Rohr-
pressen mit Kugelbewegung des Mundstickes. Socicte
Geoffroy & Delore, Clicny, Seine; Vertr.: C. Felilert,
G. Loubier, Fr. Harmsen u. A. Blttner, Pat.-Anwadlte
Berlin NW. 7.

KI. 7b, G 17995. Drahtziehmaschine mit durch
Gewicht eiurtickbarer Reibungsbandkupplung zum Mit-
nehmen der Trommel. Fa. W. Gerliardi, Liidenscheid.

KIl. 7b, P 14645. Vorrichtung zur selbsttdtigen
Steuerung der Ausrlickerstange an Siederohrschweifs-
masebinen. Gustav Preis, Wittenberge.

KI. 7b, S 16336. Fassondriickbank fur Metallrohre.
Max Sensenschmidt, Frankfurt a. M., Adalbertstr. 19.

KI. 7e, G 16750. Vorrichtung zur Herstellung
biegsamer Wellen. Albert Grundmann, Dresdener
Strafse99, u.TheodorNitschke, Wassertorstr. 58,Berlin.

Gebrauclisinnstercintraguiigeii.

29. Juni 1903. KI. 21h, Nr. 201766. Elektri
Schmelzofen mit ringférmigem Widerstand, welcher in
einer Rinne aufRosten liegt und von einer Koksfilluug
mnschlossen wird. Christian Diesler, Coblenz.

6. Juli 1903. KI. la, Nr. 202526. Neuerung an
rotierenden Auslesetischen fir grobkorniges Material,
dadurch gekennzeichnet, dafs drei Tischscheiben uber-
einander ungeordnet sind. Martin Neuerburg, Kaéln,
Deutscher Ring 28.

scher
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Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Nr. 137610, vom 3. September
Eranz J. Miller in Meiderich.
Herstellung von Rillenschienen.

Das Walzgut wird zunéchst in gewdhnlicher Weise
bei @ zu einer Vollschiene ausgewalzt und dann in

ein Stauchkaliber b gebracht, in
dem Eufs und Kopf der Schiene
zwischen den Ballen und neben
diesen angeordneten Wilsten ¢ und
d der einen und der dndern Walze
fefafst und so gehalten werden,
afs das Walzgut gegen Verdrehen,
Knicken oder Fallen geschitzt ist.
Gleichzeitig wird in diesem Ka-
liber durch einen weiteren AVulst e
eine Vertiefung in den Kopf der
Schiene eingedruckt, wobei das
der Vertiefung entsprechende Ma-
terial seitlich weggedréngt wird.
Dann findet nur noch ein Durch-
gang des Walzgutes durch ein
Endkaliber f statt, in dem die Formgebung unter
gleichzeitiger Einwirkung der bekannten Rillenrolle g
beendet w'ird.

1901.
Walzwerk zur

KI. 49e, Nr. 135560, vom
9. Mai 1901. Jean Béché jr.
in Hiuckeswagen. Luft-
druckhammer.

Bei diesem durch ein unter
demBarkolbenbefindlichesLuft-
kissen gesteuerten Hammer setzt
ein Umlaufkanal e den Raum
zwischen dem Arbeitskolben ¢
und dem Bérkolben a in der
tiefsten Stellung des ersteren
mit der Aufsenluft in Verbin-
dung. Das Offnen und Schliefsen
des Kanals e erfolgt durch den
Arbeitskolben c. An diesem
ist ein Ring » und an dem
Kolben a eine Ringnut o vor-
gesehen, welche bei entspre-
chender Né&herung der Kolben ¢
und a ineinandergreifen und
einen Raum d zur Bildung eines
Luftkissens einschliefsen.

KI. 7a, Nr. 1387S6, vom 12. November 1901.
Beter Eyermann in Benrath bei Dusseldorf.
Verfahren zum Auswalzen von Rohren u. dergl. auf
einem Dorn.

Um das Festpressen des vorgelochten Blockes auf
seinem Dorn beim Auswalzen zu verhindern, wird
zwischen Dorn und Block ein bei der Walztemperatur
schmelzendes Trennmittel, z. B. Kupfer, eingebracht.

KI. 27b, Nr. 135212, vom 30. Oktober 1900.
J. Nockher in Koéln-Bayenthal. Saugventile fir
Geblasecylinder.

Die meisten Geblasemaschinen sind fiir einen Wind-
druck von 20 bis 40 cm Quecksilber bemessen. Da
der Winddruck aus dem Dampfdruck und dem Ver-
héltnis des Dainpfcylinders zum Geblésecylinder resul-
tiert, so ist eine Steigerung des AVinddruckes in den
Fallen, wenn der Ofen hangt oder Verstopfungen ein-
treten, nicht zu erzielen.

Ein hoherer Winddruck als derjenige, welcher
aus dem Dampfdruck und dem Verhdltnis des Dampf-
cyliuders zum Gebléasecylinder resultiert, kann nur da-

XIV.5
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durch erzielt werden, dafs die angesaugte Luft teil-
weise wieder entfernt wird.

Die bisher (blichen S&ugventile der Geblase-
maschinen 6ffnen und schliefsen beim Kolbenwechsel.
Soll ein hdherer Druck erzielt werden, so durfen die
Ventile nicht auf dem toten Punkt schliefsen, sondern
mwahrend der Kompressions-
periode, so dafs ein 'l'eil
der angesaugten Luft abge-
lassen und die im Gcbliise-
cylinder verbleibende Luft
héher komprimiert wird.

Geméfs vorliegender Er-
findung sind nun die Séug-
ventile a mit einem Luft-
druckcylinder b versehen,
der durch ein Rohr d mit
der Geblasedruckleitung ver-
bunden ist.
AVird die Druckluft aus
dem Cylinder b abgelassen,
so arbeitet das Ventil beim
Hubwechsel als normales
Absperrorgan. L&i5t man
hingegen Druckluft hinter
den Kolben c desselben treten, so schliefst es sich
erst, wenn der Geblésedruck auf das Ventil den Druck
auf den Kolben ¢ ubersteigt. Statt eines Luftdruck-
cylinders konnen Federn oder Gegengewichte verwendet
werden.

KI. 50c, Nr. 138429,
vom 15.Januar 1902. A llis-
Chalmers Company in
Chicago. Obere Wellen-
lagerung flir Erzbrecher
mit nach abwarts gerich-
teten Speichen. f
Die Fiifse f der Speichen ¢
stehen, um Gufsspannungen
zu vermeiden, nicht mitein-
ander in Aerbindnng; sie
ruhen auf dem oberen Ring
der Brecherkammer und sind
mit Bolzen g auf der letzte-
ren befestigt. Durch diese Bauart der Wellenlagerung
ist ein genaues Zentrieren der Aveile mdglich.

KI. 31la, Nr. 13S662, vom 27. Oktober 1901.
Hngo Elmqgvist in Stockholm. Ofen mit einer
eingebauten cylindrischen Muffel zum Ausgliihen von
Gufsformen.

Die konzentrischen Feuerziige a und b umgeben
die hohlcylindrische Muffel rf, die auf den tangential
zum inneren Feuerzuge a
aufgemauerten Zungen z
aufruht. Von aufsen in
die Feuerung seitlich ein-
mindende Luftzufih-
rungskandle | bewirken
eine  schraubenférmige
Bewegung der Feuergase
um die Muffel d herum
durch den Fenerzug b.

Dieselbe AXirkung ‘er-

zeugen die Zungen z im

Feuerzuge a. Klappen

k gestatten eine Rege-

lung des Luftzuges durch den Aschenfall g und
Rost r. Die so in Schraubenlinien und in jedem Punkte
gleichmafsig von den konzentrischen Feuerziigen a und b
vom Feuerraum c her bestrichene cylindrische Muffel <
nimmt die zu glihenden Formen auf und ist zur
genauen Regelung der Temperatur mit seinem Pyro-
meter versehen.

3
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KI. 12c, Nr. 133272, vom 27. Mérz 1902. Otto
Suefs in Mahr.-0 strau. Gaswasch- bezw. Ab-
sorptions-A/>parat.

Der vorliegende, zum Waschen von Gasen (Hoeh-
ofengichtgasen) und Dampfen dienende Apparat gehort
zu der Gattung von Reinigungsapparaten, bei welchen
das zu reinigeude Gas durch eine grofsere Anzahl von
Tauchrohren » mit der Waschflussigkeit in Berlihrung
gebracht wird. Neu an dem Apparat ist die Anbringung
von Scheidewénden g, zweckmaéfsig von verschiedener
Hohe, durch welche 'der Waschraum in verschiedene

Abteilungen ikl m geteilt wird. < Hierdurch sollen
starkere Schwankungen der Waschflussigkeit, welche
ein ungleiches Durchtreten der Gase durch die Tauch-
rohre nach sich ziehen, vermieden werden. Die Wascli-
fliissigkeit tritt durch Rohr c in die Abteilung i ein
und, die Scheidewénde g ubcrlaufend, in die nachst-
folgenden, worauf sie durch Rohr o den Apparat ver-
liifst. Vor den Scheidewénden g kénnen, um ein besseres
Mischen der Waschflissigkeit zu erzielen, Querwaénde e
angeordnet sein, die nicht ganz bis auf den Boden
reichen. Das zu reinigende Gas tritt durch Offnung n
ein und durch b wieder aus.

KI. 71, Nr. 1SS702, vom 7. Juni 1901. Osna-
bricker Maschinenfabrik, R. Lindomann in
Osnabrick. Scheibenrad-
Walzwerk mit hydraulischer
Einstellung der Walzen und
der Druckrolle.
Die die Walzen tragenden
Wellen und die Druckrolle sind
mit je zwei behufs Begrenzung
der Hublédngen gegeneinander
einstellbaren, in entgegengesetz-
ten Bewegungsrichtungen wir-
kenden Kolben aund b zweier
feststehender hydraulischer Cy-
linder ¢ d verbunden, von
denen der eine d wéhrend des
Walzens unter Wasserdruck
steht, der andere c dagegen mittels Steuerung entweder
unter Druck gestellt oder entlastet wird.

KI. 12e, Nr. 137757, vom 22. August 1901.
Albert Clemang in Luxemburg. Verfahren zum
Reinigen von Gasen.

Im allgemeinen haben die jetzt im Gebrauch
befindlichen Gasreiniger den Nachteil, dafs sie die
Gase ansaugen, wodurch beim Begichten der Hochdofen,
bei héngenden Hochofengichten Luft in die Gasleitung
bezw. in den Begichtungsraum des Hochofens angesaugt
wird und durch deren Vermischung mit dem Gas ge-
fahrliche Explosionen hervorrufende Gasgemische er-
zeugt werden. Dies soll mdglichst dadurch vermieden
werden, dafs das Wasser blofs durch das schraubenférmig
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geforderte Gas geschleudert wird. Hierdurch ist das
Entstehen eines Druckabfalles und somit einer Explosion
anndhernd ausgeschlossen. Die Reinigung der Gase

geschieht dadurch, dafs diese infolge des in den
Leitungen herrschenden Druckes sich selbst durch
den Apparat dricken

bezw. durch den Schorn-
stein der Winderhitzer
oder Dampfkessel wie
bisher angesaugtwerden,
da die schraubenférmige
Forderung so eingerich-
tet ist, dafs sie blofs den
Widerstand des durcli-
geschleuderten Wassers
uberwinden soll und
eventuell nach Belieben
geregelt werden kann.
Aufder Welle k befin-
det sich ein Gefafs b,
welches sich mit der
Welle dreht. Auf letz-
terer sitzen hohle Schrau-
benflugel r, die mit dem
Innern der Hohlwelle k
in Verbindungstehen und
mit ihrer offenen Aufsen-
flachc durch den Trommelmantel b gehen. Bei Drehung
der Welle tritt somit das zugeleitete Waschwasser in
Schraubenlinien aus und durchdringt mit grofser Kraft
das schraubenférmig aufsteigende Gas. Die Reinigung
ist demgemafs eine intensive. Bei f und g sind zweck-
mafsig konische und flache Wénde vorgesehen, durch
welche die Gase [nach der Achse des Apparates ge-
flhrt werden.

K1.31n,Nr.138946,
vom 17. Januar 1902.
Franz Schade in
Fiurstenwalde a.
Spree. Verfahrenund
Ofen zum Einschmel-
zen von Schmiedeisen
in Gufseisen.

Neben dem Haupt-
schaclite a, in wel-
chem das Gufseisen
in Ublicher Weise
niedergeschmolzen
wird, ist ein zweiter
Schachtivorgesehen,
der zum gesonder-
ten Schmelzen des
Schmiedeisens dient,

und der durch eine

Offnung v mit dem

Hauptschachte ver-

bunden ist. Es soll hierdurch erreicht werden, dafs

das Schmiedeisen erst nach seiner Schmelzung sich
mit dem Gufseisen mischen kann.

KI. 1Sa, Nr. 138499, vom 10. Oktober 1901.

Dr. Willi. Schumacher in Niederdollendorf

und Albert Rémer
erhitzer fur Hochdfen.

Der Einsatz besteht ganz oder zum Teil aus
feuerfesten Steinen, mwelche, halbtrocken oder trocken
unter starkem Druck geprefst, nur einen geringen Poren-
raum haben.

Als Vorzug wird angegeben, dafs die dichten
Steine eine grofsere Wé&rmekapazitdt und Wérme-
leitungsvermogen als die gewdhnlichen pordsen Steine
haben und dafs sie gegen die Einwirkung von Flug-
staub infolge ihrer glatten Oberflaiche besser ge-
schitzt sind.

in Oberdollendorf. Wind-
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Statistisches.

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Erze:
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlaeken
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl)

Roheisen, Abfélle und Halbfabrikate:

Brucheisen und Eisenabfalle.......cccoviviviieicnennnn.
RONEGISEN (oot
Euppeneisen, Rohschienen, Blécke

Roheisen, Abfdlle u. Halbfabrikate zusammen

Fabrikate wie Fassoneisen, Schienen, Bleche
U.s. w.:

Eck- und WinKeleiSen.....cocovoevieiievieceecss s
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc.
Unterlagsplatten.......ccooeenee
Eisenbahnschienen ...
Schmiedbares Eisen in Stdben etc., Radkranz-,
PflugsCharen isSen......cceoiinciennceseeeee e
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh
Desgl. poliert, gefirnifst etC.....ccovvviinnieiiiicicine
Weifsblech.....ocooovvivviienns
Eisendraht, ro h .....ccccceeeni.
Desgl. verkupfert, verzinnt etc

Fassoneisen, Schienen, Bleche u.s. w. im ganzen

Ganz grobe Eisenwaren:

Ganz grobe Eisengufswaren. ...
Ambosse, Brecheisen etC......cccvvevincinnieinncenne
ANKer, K etten .o
Briicken und Bruckenbestandteile
D rahtSeIle .
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgesehmied.
Eisenbahnachsen, Réder etc
Kanonenronre ...
Rohren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh

Grobe Eisenwaren:

Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc.
Messer zum Handwerks- oder h&uslichen Gehrauch,
unpoliert, unlackiert'
Waren, emaillierte
, abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl ..............
Bajonette, Degen- und Sébelklingenl ...................
Scheren und andere Schneidewerkzeuge
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet
DrahtStifte. ..o
Geschosse ohne Bleiméntel, weiter bearbeitet . .
Schrauben, Schraubbolzen etc

Feine Eisenwaren:
GUFSWAIEN o
Geschosse, vernickelt oder mit Bleimanteln,
KUpferringen .o
Waren aus schmiedbarem Eisen.
Nahmaschinen ohne Gestell etC.....cccocevveivveviciiiennnn
Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung
mit Antriebsmaschinen; Fahrradteile aufser
Antriebsmaschinen und Teilen von solchen
Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrréder)

1Ausfuhr unter .Messerwaren und Sehneidewerkzeugen, feine, aulser chirurg.

Einfuhr
Januar/Mai
1902 1903
i t
1271 097 1736 661
35t 584 384117
34 213 48 660
13406 21 161
58 457 43 753
326 948
72 189 65 862
105 49
8 9
4 13
67 13
8 952 9 748
660 569
656 570
5269 8 684
2 257 2 680
434 573
18412 22908
4 025 3221
195 213
579 473
48 —
39 69
37 53
251 166
3 10
4576 3817
3 369 3736
119 162
139 148
1880 1251
106 110
— 1
74 65
123 124
— 1
14 31
110 95
282 326
— 1
560 644
622 716
131 102
5 20
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A usfuhr
Januar/Mai
1902 1903
t t
1091 405 1397 904
8 364 5907
35094 53 506
76 462 50 871
115 958 209 280
213 498 288 760
405 918 548 911
147 760 167 543
16 403 29 435
2274 2724
112 283 186 474
146 221 155 306
111 233 121 942
4101 5 198
77 72
67 035 66 770
36 069 37 331
643 456 772 795
11051 22 667
2 006 3 158
323 471
3809 1179
1357 1596
1151 1408
19 002 19 796
247 115
19 194 24 014
44779 53 256
7928 9 690
29 048 33994
1136 1212
153 12t
25585 21 542
12 248
1811 2 056
2934 3651
677 201
7539 8 627
2287 2 898
1169 1672
4 25

Instrumenten®.
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Einfuhr
Januar/Mai
11)02 1903
t t
Fortsetzung.
Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten ... 40 30
Schreib- und Rechenmaschinen. 50 54
Gewehre fur Kriegszwecke......ooiiiiniciinccicnnnns 1 1
Jagd- und Luxusgewehre, Gewr hrteile............ 51 48
Né&h-, Strick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln 5 6
Schreibfedern aus unedlen M etallen .......cccoee. 47 65
Uhrwerke und U hrfurnituren ... 14 16
Eisenwaren im ganzen . . 17 495 16 775
Maschinen:
LOKOMOTIVEN ..o 255 335
Lokomobilen s e 417 444
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen 17 23
nicht zum Fahren auf Schienen-
geleisen: Personenwagen.........nn. 170 232
Desgl.,, andere .. 12 22
Dampfkessel mit R 6hren 85 114
, ohne , 26 33
Nahmaschinen mit Gestell, Uberwieg, aus Gufseisen 1139 1 960
Desgl. Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen 14 19
Andere Maschinen und Maschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen ... 7797 7321
Brauerei- und Brennereigeréte (Maschinen) 62 22
Millerei-Maschinen. ... 345 239
Elektrische Maschinen.... 634 322
Baumwollspinn-Maschinen 2 517 2 700
Weberei-Maschinen......... 1456 1769
Dampfmaschinen. ..., 1122 1310
Maschinen fur Holzstoff- und Papierfahrikation 60 118
Werkzeugmaschinen ... 503 931
Turbinen 46 11
TransSmMiSSIONEN i 42 92
Maschinen zur Bearbeitung von Wolle 379 585
PUMPEN 300 432
Ventilatoren fiir Fabrikbetrieb.. 22 24
Gebladsemaschinen ... 372 40
Walzmaschinen. ... 77 290
Dampfhd8mmer.. e 5 5
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
von Metallen ..., 65 76
Hebemaschinen.... 308 1084
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . | * 2922 4 093
Maschinen, Uberwiegend aus H o lz ................ 842 1103
" " » GuBeisen 14 847 16 143
» N . schmiedbarem Eisen . 3074 3058
- . . ander, unedl. Metallen 272 261
Maschinen und Maschinenteile im ganzen 21 169 24 646
Kratzen und Kratzenbeschlage.......ccoovniene 40 48
Andere Fabrikate:
Eisenbahnfahrzeuge.....ccconncinicinne, 73 141
Andere Wagen und Schlitten ... 106 73
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz O 5 2
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 5 5
Schiffe fur die Binnenschiffahrt, ausgenommen
die von HOlZ.c e 51 50
Zusammen: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t 129 305 130 239
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A usfuhr
Januar/Mai
1902 1903
t t
2578 3034
25 31
51 35
53 65
568 409
19 20
307 341
186 803 217 535
7391 7774
1807 2 507
297 178
160 226
68 130
1696 1339
1185 738
3236 3 20S
4045 4711
1 038 943
2 465 2 366
4 899 515S
1948 1187
2 965 3659
7788 8 937
2737 2 633
6 137 8 361
466 423
858 1131
793 1727
1932 3377
168 196
680 99
1850 2 845
137 53
627 1114
2 164 3833
21 516 21 943
578 796
50 870 55573
13 338 17 840
426 487
81 053 90 796
153 181
5 850 5994
42 42
1 2
25 47
1317 383 1630 218
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Verein deutscher Ingenieure.

(44. llauptrerdammlung vom 30. Juni bis 2. Juli in Minchen.)

Die aufserordentlich stark besuchte Hauptversamm-
lung wurde am 30. Juni im Saale des Deutschen Theaters
in Minchen erdffnet. Als Vorsitzender begrifste W. von
Oechelhduser, der Generaldirektor der kontinentalen
Gasgesellschaft zu Dessau, zunédchst den anwesenden
bayrischen Thronfolger Prinzen Ludwig. Hierauf
nahm Minister Dr. Freiherr v. Feilitzsch das Wort,
um den Verein im Namen der Koéniglich bayrischen
Staatsregierung zu bewillkommnen. Er wies auf die
in den letzten 4 Dezennien erzielten Fortschritte der
Technik hin und sprach sein Vertrauen darauf aus,
dafs es der deutschen Industrie gelingen werde, aus
dem schweren Konkurrenzkdmpfe mit anderen Kultur-
staaten siegreich hervorzugehen. Mit besonderer Ge-
nugtuung begrifste der Redner die am 28. Juni er-
folgte Konstituierung eines Vereins zur Griindung eines
Museums von Meisterwerken der Naturwissenschaft und
Technik in Minchen, welches den Einflufs der wissen-
schaftlichen Forschung auf die Technik zur Darstellung
bringen und demnach eine deutsche Kulturstatte der
Technik werden soll. Als Vertreter der bayrischen
«Staatsbahnen sprach Generaldirektor v. Ebermayer;
er erinnerte an die Aufgaben, deren Ldsung die Eisen-
bahnen von der Technik erwarteten. In Schweden
sei zuerst der gigantische Plan aufgetaucht, die hundert-
jahrige Herrschaft des Dampfes durch die Einflihrung
des elektrischen Betriebes und zwar unter Benutzung
der reichen Wasserkréfte des Landes zu brechen.
Hand in Hand mit diesen Bestrebungen gehe die Ver-
mehrung der Geschwindigkeit, die scliliefslieh kaum
hinter derjenigen eines starken Orkanes Zuriickbleiben
werde. Der Rektor der Minchener Universitdit Ge-
heimrat v. W inckel betonte, welch aufserordentliches
Vertrauen das Publikum beziiglich Tunnelbauten, Berg-
bahnen, Tiefschachten u. s. w. den Ingenieur-Wissen-
schaften entgegenbriuge.

Unter grofsein Beifall verkiindete dann der Rektor
des Minchener Polytechnikums, Dr. W. v. Dyck, dafs
dieses funf anwesende Herren, ndmlich den Vorsitzenden
W. von Oechelh&duser, den Bauraut T. Peters in
Berlin, den Baurat und Direktor der vereinigten Ma-
schinenfabriken Augsburg-Nirnberg Dr. A. Rieppel,
den Kommerzienrat und Inhaber der bekannten Loko-
motivfabrik G. Kranfs, sowie den Baurat und Vor-
sitzenden des Bayrischen Bezirksvereins deutscher
Ingenieure 0. v. Miller zu Ehrendoktoren der tech-
nischen Wissenschaften ernannt habe. Der erste Ehren-
doktor der Miinchener Technischen Hochschule war
bekanntlich Prinz Ludwig.

Weitere Begrufsungsreden hielten die Vertreter
befreundeter Vereine, wie z. B. Baron v. Schmid
im Namen des Verbandes deutscher Architekten- und
Ingenieur-Vereine, Civilingenieur R. M. Daelen im
Namen des Vereins deutscher Eisenhittenleute, u. a.

Hierauf hob der Vorsitzende einige allgemeine
Gesichtspunkte hervor, indem er folgendes ausfihrte:
Die Zeit des wirtschaftlichen Niederganges habe ge-
zeigt, wie schwer cs auch den bestgeleiteten Werken
sei, Arbeit fur ihre Arbeiter zu schaffen. Alle Sym-
pathien und alle Unterstitzung der 6ffentlichen Mei-
nung pflegten — und zwar ganz natirlich — auf Seite
der wirtschaftlich Schwécheren, politisch aber schon
recht Starken, auf Seite der Arbeitnehmer, zu stehen.
Nach der Ansicht vieler gehdre ja zum Arbeitgeben

nur Kapital, gewissermafsen nur ein Geldsack, der
lediglich ausgeschittet zu werden brauche, um Arbeits-
gelegenheit zu geben. Welch eine Summe Arbeit von
angestrengter, den Korper ebenfalls aufreibender Geistes-
arbeit, rvelchc Intelligenz und Initiative aber in heutiger
Zeit dazu gehore, um eine dauernde, Krisen Uberwindende
Arbeitsgelegenheit zu schaffen, also uberhaupt Arbeit-
geber zu sein, wie unerlafslich fiir ein hohes Kapital
eine hoch hdohere Intelligenz sei, um nicht das Kapital
im Gewogc der Konkurrenz vom Boden wcggespiilt
zu sehen, das ahnten nicht nur die Arbeitnehmer
nicht, — und ihre Fihrer wollten es nicht wissen —,
sondern auch die Kreise der Bessergebildeten fanden
eine gerechte Wirdigung dieser Tatsachen nicht.
Jede neue Zeitperiodo lehre den Ingenieuren immer
wieder von neuem, wie zu einem gedeihlichen In-
dustrielehen die verschiedensten Faktoren ins Auge ge-
fafst werden mifsten. Redner schliefst mitdem Wunsche,
es moge der Fortschritt der Technik wirksam sein zum
Wohlc der vaterlandischen Industrie und damit zum
Wohle unseres gesamten deutschen Vaterlandes.

Ferner erwéhnte v. Oechelhduser, dafs die Denk-
miinze des Vereins dem auf dem Gebiete des Wasser-
baues hochverdienten Oberbaudirektor Franzius in
Bremen wegen seines plotzlichen Ablebens nicht habe
verliehen werden kdnnen.

Alsdann gab Baurat Dr. Peters den Geschafts-
bericht des im Jahre 1856 von wenigen jungen Leuten
gegrundeten, jetzt aber rund 17000 Mitglieder zahlenden
Vereins, dessen Zeitschrift in nicht -weniger als 21000
Exemplaren verbreitet ist. Die wichtigste Aufgabe dos
Vereins ist gegenwadrtig die Herausgabo eines deutsch-
englisch-franzdsischen Technolexikons, das alle fach-
méannischen Ausdriicke enthalten wird und bis zu seiner
Fertigstellung mindestens eine halbe Million Mark
kosten dirfte. Die vom Verein ausgegangenen Studien
Uber die Anwendung tberhitzten Dampfes in der Dampf-
maschinentechnik sind ihrem Abschlufs nahe.

Zum Schlufs hielt Professor Dr. Schmoller-
Berlin einen Vortrag Uber: Das Maschinenzeit-
alter inseinem Zusam menhang mitdein Volks-
wohlstand und der sozialen Verfassung der
Volkswirtschaft.

Am 1 Juli machte der Kongrefs einen Ausflug
nach Augsburg, wo in dem durch seine architektoni-
schen Schonheiten bekannten ,,Goldenen Saal“die zweite
Sitzung stattfand, der Reichsrat Fiurst Fugger-
Babenhausen, sowie die beiden Birgermeister und
weitere Mitglieder der Stadtvertretung beiwohnten.
Direktor Hausenblas von der Firma Riedinger be-
grufste als Vorsitzender der Ortsgruppe Augsburg des
Vereins deutscher Ingenieure die Versammelten und
gab seiner Freude Ausdruck, so viele Ingenieure mit
ihren Damen und so viele Ehrengéste willkommen
heifsen zu dirfen, unter ihnen First Fugger, dessen
Geschlecht schon vor Jahrhunderten den Ruhm des
Augsburger Gewerbefleifses weit (ber Lé&nder und
Meere getragen habe. Hierauf sprachen Kreisbanrat
Hohener im Namen der Kreisregierung von Schwa-
ben und Burgermeister W ol fram im Namen der Stadt
Augsburg.

In seiner Erwiderung auf diese Ansprachen hob
Generaldirektor v. Oechelhduser hervor, dafs Augs-
burg ein Industriezentrum ersten Ranges sei, eine Stadt,
die sich bemihte, auf modernen Grundlagen ihren alten
Ruhm wieder zu erlangen, was ihr in hohem Mafse

elungerr sei. Er betonte, wie unerlafslich es sei, dafs
er Privatunternehmergeist nicht zuriickgesetzt, son
dem neben den staatlichen und stadtischen Unter
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nehmungen immer mehr geférdert werde, denn bei
aller Vortrefflichkeit der Organisation staatlicher und
stddtischer Unternehmungen seien diese ihrer ganzen
Organisation, nicht ihrer F&higkeit nach, nicht ge-
eignet, den Fortschritt mit der Energie betreiben zu
koénnen, wie die Privaten.

Es wurde sodann folgender Antrag als dringend
angenommen: ,Der Verein deutscher Ingenieure be-
griffst die Beteiligung des Deutschen Reiches an der
Weltausstellung in St. Louis 1904 mit Freude und
Interesse und ist bereit, zu deren Gelingen beizutragen,
soweit er dazu nach seiner Organisation und seinem
Statut imstande ist. Der Vorstandsrat empfiehlt, einen
Ausschufs von 5 Mitgliedern einzusetzen, der sich im
Sinne der vorstehenden Erkldrung mit dem Reichs-
kommissar in Verbindung setzen soll.”

Hierauf kam ein Bericht der HH. Romberg und
Kleinstiber Uber die Frage der Werkstattsausbildung
solcher Leute, welche eine technische Mittelschule be-
suchen wollen, zur Verlesung. Zum Orte der ndchsten
Hauptversammlung wurde Frankfurt a. M. gewahlt.
Fur 1905 ist Magdeburg, fir 1900 Berlin in Aussicht
genommen.

Nach Besprechung einiger weiteren Antrdge nahm
Ingenieur P. Mdller-Berlin, der itn Auftrdge des
Vereins deutscher Ingenieure eine ldngere Studienreise
nach Amerika unternommen hat, das Wort zu seinem
von Lichtbildern begleiteten Vortrag: Die ameri-
kanische M aschinenindustrie und die Ur-
sache ihrer Erfolge.

In der letzten am 2. Juli im Deutschen Theater
in Minchen unter Vorsitz vom Baurat Dr. Peters abge-
haltenen Vereinssitzung sprachen Professor Bouleint
aus Gent und Ingenieur Diesel den Dank der aus-
landischen Ingenieure fir den ihnen erwiesenen freund-
lichen Empfang aus. Hierauf hielt nach einer ge-
schéftlichen Mitteilung des Vorsitzenden Professor
Dr. C. v. Linde einen Vortrag uber:

Die Auswertung der Brennstoffe als Energietrager.

Nach einer Einleitung allgemeinen Charakters be-
sprach der Vortragende zuerst die Frage der Gewin-
nung mechanischer Arbeit aus der Verbrennungswérme
nach ihren naturgesetzlichen Bedingungen mit Hilfe
von Waérmediagrammen fur die wichtigeren Wéarme-
kraftmaschinen (Dampfmaschine mit und ohne Konden-
sation, Dampfturbine, Abwdarmekraftmaschine, Leucht-
gas-, Sauggas-, Petroleum-, Gichtgas-Motor). In zwei
Richtungen schreiten zur Zeit die Bewegungen auf
diesem Gebiet inshesondere fort und fordern die L&sung
folgender Fragen: 1. Inwieweit tragen Dampflber-
hitzung, Abwérmeausnutzung und Turbinenbau zur Ver-
vollkommnung der Brennstoffauswertung in der Dampf-
technik bei? und 2. Ist ein Wendepunkt in der Vor-
herrschaft der Dampfmaschine zu einer solchen der
Verbrennungsmaschinen zu erwarten und naturgesetzlich
begriindet? Im weiteren erdrterte der Vortragende die
Bedingungen fur die gleichzeitige Deckung' des ver-
schiedenartigen lokalen Energiebedarfes und warf dabei
gleichzeitig einen Seitenblick auf die physikalischen
Grundlagen der Beleuchtungstechnik. Schliefslich be-
handelte er die Zentralisierung der Brennstoffauswertung
fur die allgemeinen Bedirfnisse an Arbeit, Warme und
Licht und legte weiter vom rein thermodynamischen
Standpunkte aus die zentralisierte Vergasung der Brenn-
stoffe in Generatoren mit Verteilung des Gases durch
Rohrnetze als die vollkommene Ld&sung der Brenn-
stoffauswertung dar, zu der einerseits die Herstellung
eines moglichst hochwertigen Gases und anderseits
die Zuleitung desselben zu den Verbrauchsstellen teils
unter hohem Drucke (fir die Fernleitungen), teils
unter niederem Drucke (fir das Verteilungsnetz) bei-
zutragen vermdochte.
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Als letzter Vortragender sprach Geheimrat Professor
Dr. W. Ostwald uber:

Ingemeurwissouschaftcn und Chemie.

Seinen Ausfiihrungen entnehmen wir folgendes:
Nach einer Phase des Zerfalls in Einzelwissenschaften
bereite sich gegenwartig eine zunehmende Vereinigung
der bisher getrennten Gebiete vor. Auch die Technik
werde an dieser Bewegung teilnchmcn, und entsprechend
der durch Verbindung zweier Nachbargebiete entstan-
denen physikalischen Chemie als Wissenschaft sei eine
engere Verbindung zwischen liigenieurwissenschaft und
Chemie auf praktischem Boden zu erwarten. Teils
sei sie schon eingetreten z. B. in der angewendeten
Elektrochemie, doch stdnden noch viel weitergeheude
Wechselwirkungen bevor. Das wichtigste Gebiet dieser
Wechselwirkung sei die bevorstehende allgemeine Ein-
fuhrung von Gaskraftmotoreu an Stelle dar Dampf-
maschinen und der damit verbundene Ubergang zur
vorgéngigen Vergasung alles in der Technik benutzten
Brennmaterials. Schon die rationelle Gestaltung dieser
Vorgénge selbstbeanspruche den Chemiker nicht minder,
als den Ingenieur, da die Lésung des Problems mit
der Natur des Rohmaterials und der Anwendung des
erzeugten Gases sehr verschiedenartige Gestalt auch
vom chemischen Gesichtspunkte annehme. Aufserdem
aber werde sich eine unabsehbare Reihe von Aufgaben
an den Umstand knipfen, dafs bei der Vergasung
enorme Massen von Nebenprodukten entstehen. .Habe
schon die Vergasung der verhdltnismafsig geringen
Menge von Kohle fir die Gewinnung von Leuchtgas
zu der Steinkohlenteerindustrie gefihrt, in welcher
Hunderte von Millionen Mark jahrlich umgesetzt werden,
so lasse sich absehen, in welchem Mafse die verhun-
dertfachte kunftige Mdglichkeit zur Erzeugung solcher
Nebenprodukte die chemische Industrie beeinflussen
werde. Schliefslich wies der Vortragende auf die
Notwendigkeit hin, dafs fir diese bevorstehende
gemeinsame Arbeit der Ingenieur und der Chemiker
beiderseits entsprechend geschult und geniigend mit
dem Arbeitsgebiete des Mitarbeiters vertraut gemacht
werden missen. Zur Erreichung dieser immer hdher
zu bemessenden Unterrichtsziele sei erforderlich, dafs
die beklagenswerte Trennung der deutschen hdchsten
Lehranstalten in Universitdt und Technische Hoch-
schule beseitigt werde. Da dies nicht ohne eine ein-
seitige Absorption der einen Anstalten durch die anderen
geschehen kdnne, so sei die Entwicklung beider Anstalten
zu einem gemeinsamen Ziele, das die von beiden ge-
pflegten Gebiete umfnfst, anzustreben; dann hore der
Unterschied von selbst auf. Fir eine solche Entwick-
lung aber sei eine gegenseitige Fdrderung notwendig.

Den Schlufs der Tagung bildete ein Festbankett
im Deutschen Theater in Miinchen, welches sehr glan-
zend verlief und bei dem zahlreiche Ansprachen ge-
halten wurden. U. a. gab Prinz Ludwig in einer
von lebhaftem Beifall begleiteten Rede dem Wunsche
Ausdruck, Bayern an eine grofse Wasserstrafse auzu-
scliliefsen. Das linksrheinische Bayern habe ja seine
guten Kohlen von der Saar vermdge seiner trefflichen
Verbindung mit dem Rheinstrom, aber das rechtsrhei-
nische Bayern sei schlimmer daran. Sie hétten ja
eine Wasserstrafse, sie sei aber vor 50 Jahren gebaut
worden und es werde niemand sagen konnen, dafs sie
der Zeit entsprdche. Mit dieser einen Wasserstrafse
aber begnige er sich nicht. Er wolle, dafs Bayern
noch eine andere, nicht viel weniger wichtige Wasser-
strafse besafse, namlich eine direkt vom Main nach der
Saale nnd dadurch zur Elbe und damit zum ersten
europdischen Hafen des Kontinents. Bezugnehmend
auf die Fortschritte der modernen Technik, wies der
Prinz darauf hin, wie es gelungen sei, mit Schleusen
ganz grofse Hohen zu gewinnen und dadurch einen
unendlich billigen Transport zu erreichen. Das schonste
Werk in dieser Beziehung sei das Hebewerk am Dort-
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mund-Ems-Kanal. Zum Schlufs betonte der Prinz die
Notwendigkeit, die Abfallstoffe der Industrie zu ver-
werten und das Wasser den Eliissen wieder rein und
brauchbar zuzufihren.

Der Birgermeister von Minchen v. Bors ck t sprach
seine Uberzeugung dahin aus, dafs der Schwerpunkt
kommunaler Verwaltungstétigkeit sich zweifellos immer
mehr nach der technischen Seite verschieben misse.
Er fuhr alsdann wie folgt fort: ,,Ohne meinen Berufs-
geuossen nahe treten zu wollen, glaube ich sagen zu
durfen, dafs auch das scharfsinnigste juristische Magi-
stratsmitglied, das fiir technische Fragen kein Ver-
stdndnis besitzt und sich nicht ein gewisses Mafs von
technischen Kenntnissen anzucignen vermag, seiner
Stellung nicht gewachsen ist, dafs es fur eine Stadt
immerhin noch als das geringere Ubel erscheint, tiich-
tige Techniker und schlechte Juristen, als unféhige
Techniker und lebendige Gesetzeskommentare ohne
praktischen Blick als Berater zu haben und dafs sicher-
lich noch der Zeitpunkt kommen wird, in dom ein Tech-
niker ebensogut wie ein Rechtskundiger im Deutschen
Reiche an die Spitze einer grofsen stadtischen Ver-
waltung gesetzt werden kann.'l

Erwdhnt sei noch, dafs den Teilnehmern dos Kon-
gresses Gelegenheit geboten wurde, zahlreiche hervor-
ragende industrielle Etablissements zu besuchen. So
wurde das stadtische Elektrizitdtswerk an der Staub-
strafse besucht, wo eine kleine Ausstellung veranstaltet
war. In Augsburg wurde die Maschinenfabrik Augs-
burg besichtigt, die seit einiger Zeit mit den grofsen
Nurnberger Werken von Cramer-Klitt vereinigt ist und
nun den Namen Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg
und Maschinenbaugesellschaft Nirnbergfihrt. Das weit-
ausgedehnte Augsburger Etablissement, eine Schépfung
des Kommerzienrats Buz, beschéftigt nicht weniger als
2000 Arbeiter. Seine Haupterzeugnisse sind Dampf-
maschinen liegender und stehender Anordnung, Motoren,
Pumpwerksanlageu, Dampfkessel und Kélteerzeugungs-
maschinen System Linde, dann Turbinen und Buch-
druckmaschinen aller Art.  Augenblicklich ist das
Werk mit der Herstellung von Dieselmotoren besché&f-
tigt, von denen nicht weniger als 200 im Bau sind.
Etwa 60 Stick davon sind dort im Betrieb. Der grofste
Motor, den die Fabrik hergestellt hat, ist fir Kiew in
Rufsland bestimmt. Er hat vier Cylinder mit zusam-
men 500 P.S. und wird an seinem Bestimmungsort
Elektrizitdt zum Betrieb der dortigen Strafsenbahn er-
zeugen. Verwandte Gebiete pflegt das Etablissement
der Firma L. A. Riedinger, Maschinen- und Bronze-
warenfabrik A.-G. Hier wurden eine grolse Anzahl
von Maschinen und Apparaten fur Brauereien, Gas-
fabriken, Pumpwerkanlagen, ferner Dampfmaschinen,
Dieselmotoren und speziell auch Kohlensdure-Kalte-
maschinen besichtigt. Auch zahlreiche Werke des
Textilgewerbes hatten den Mitgliedern des Kongresses
ihre Pforten gedffnet.

V. Internationaler Kongrefs
fur angewandte Chemie zu Berlin
am 2. bis 8. Juni 1903.

(Sct)lufjf von beite 799.)

Franz Wald-Kladno sprach uber einen

Neuen Apparat zur Sauerstoffbostimmung im Eisen
und anderen Metallen mittels Wasserstoff.

Der Apparat ist in Abbildung 1 dargestellt. Das
rahmenformige Rohr A ist von der Firma Heraeus
aus Bergkristallglas hergestellt, bei a erfolgt die Ein-
fuhrung der Metallspane (10 bis 20 g). Das Rohr A
wird nun in gewdhnlicher Weise luftleer gemacht,
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dann trockenes Wasserstoffgas an irgend einer Stelle,
etwa bei b, eingeleitet, und dies Verfahren mehrfach
wiederholt, um alle Luft und Feuchtigkeit zu ver-
treiben; sodann beginnt das Erhitzen bei d. Es bildet
sich Wasserdampf, den man nach seiner Kondensation
durch Wagung bestimmen kann. Um aber die dabei
auftretenden Fehlerquellen zu umgehen, hat der Vor-
tragende ein eigenartiges Verfahren ersonnen. Die
Kondensation des Wasserdampfes wird dadurch be-
wirkt, dafs das Rohr A in ein Becherglas mit sehr
kaltem Wasser (+4°) gebracht wird. Der Queck-
silberfaden in Rohr B soll bei Marke C stehen. Wird
nun das Rahmenrohr in ein Beeherglas mit siedendem
Wasser gebracht, so bewirkt die Tension des Wasser-
dampfes eine Verschiebung des Qnecksilberfadens, die
eine unmittelbare Ablesung gestattet. 1 mm der Skala
bedeutet ungefahr *1000 %e

An den Vortrag schlofs sich eine lebhafte Er-
Orterung, innerhalb deren der Vortragende einige
Kontrollzahlen gab und auch dem Einwande begegnete,
dafs Kohlenwasserstoffe die Ablesung falschen kdnnten.

icassersteff

Es moge sich auch Schwefelwasserstoff oder Methan
entwickeln* — es sei dies ganz gleichgiltig. Auch
far Stahl mit hoéherem Kohlenstoffgehalt hélt der
Vortragende seinen Apparat fur einwandfrei.

In der Diskussion kam &uch zur Sprache, dafs
die Hohe der angewandten Temperatur oft Einfinfs
auf das Ergebnis habe und auch dem Wasserstoff zu
seiner Einwirkung eine gewisse Zeit gewdhrt werden
miisse. Wald hat mit dem Apparat in Ubereinstimmung
mit Ledeburs Veroffentlichungen gefunden, dafs der
Sauerstoffgehalt (berblasener Chargen etwa 0,25
betragt.

Professor Scliiffner-Freiberg sprach Ulber:
Pyritisches Schmelzen im Konverter.

Das Verfahren ist ganz neu und wird bisher nur
in Sulityelma bei Bodd in Norwegen (ndérdlich
Gellivara) angewandt. Man schmilzt in einem Kon-
verter auf Kupferstein mit 45 bis 50 Vo Kupfer, der
dann, dbergefuhrt in einen zweiten Konverter, auf
Schwarzkupfer vcrblasen wird. Das Blasen auf Stein
geschieht in einem Konverter (Abbildung 2), der unten
stark zusammengezogen ist, um die Reaktionen und
damit die hohe Temperatur auf einen kleinen Raum

* Es wadre erwinscht, wenn der Vortragende
diesen Einwand besonders bei der jedenfalls in Aus-
sicht genommenen ausfiilhrlichen Beschreibung des
Apparates berlcksichtigen wirde.
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zu beschrénken. Im Schachtofen liefse sich eine solche
Zusammenziehung wegen der Versetzungen nicht durch-
fahren. Der chemische Vorgang wird ohne Brenn-
material, also ausschliefslich durch die Oxydationswéarme
des Schwefels und Eisens, durchgefihrt. Anfangs
wird schwach geblasen, dann
starker, bis tber 1 Atm., nach-
dem die Steinbildung begonnen
bat. Der Konverter fafst 7t
Stein, die Charge dauert 4°/s

Stunden, in 1 Stunde werden
5500 kg Beschickung ver-
schmolzen. Die Konverter-

auskleidung besteht aus Magne-
sit. Der Wind ist nicht vor-
gewérmt und tritt durch 18
Disen, die durch eiserne Rohre
gebildet werden, ein. Das Ge-
blaése braucht 85 P. S. Die
Schlacke hat mindestens 1 °/0
Kupfer und soll neuerdings
noch im Flammofen auf Kupfer
verarbeitet werden. Zu Beginn
des Blasens missen einige Koks-
stileko vor die Disen gelegt
werden, um ein Filter gegen
leichtflissige Schlacke und Stein zu bilden. Das Ver-
fahren ist da geboten, wo der Brennstoff teuer, Kraft
billig und Rauchschdden belanglos sind. Auch fir
Nickel ist das Verfahren geeignet. Es wird ein Nickel-
stein mit 30 °/o Nickel erblasen.

Dr. Wilhelm Buddéaus-Szolmolnokhutta (Ober-
Ungarn) hielt einen Vortrag Uber:

Abbildung 2.

Konverter zum Ver-
schmelzen von Pyrit.

Praktische Erfahrungen

Schwefel Wasserstoff aus Rustgasen und die Un-

schadlichmachung der Flaiumofenrdstgase unter
Gewinnung von Schwefel.

in der Herstellung von

Das hauptsachlich fur Bleihltten erdachte Ver-
fahren bezweckt die Vermeidung von Rauchschéden,
unter Schwefelgewinnung, gegebenenfalls auch unter
Verwendung des Schwefelwasserstoffs zum Ausfallen
von Metallen aus Losungen (Kupfer). Es wird dies
durch Einfuhrung der Gase in einen Generator erreicht
5SO*+ 5 11,0+ 90=5 ILS + 6 CO; + 3CO.

Der Vortragende entwickelte die Vorgange kalori-
metrisch und zeigte, dal's bei geeigneter Generator-
fhrung (bei reichlicher.Kohlenséureentwicklung) theo-
retisch ein Wiirinegewinn im Generator erfolgt. Die
Gase sollen, nachdem sie in derselben Weise wie in
Gasanstalten vom Schwefelwasserstoff befreit worden
sind, zu Heizzwecken benutzt werden. Die mit
Schwefeleisen angereicherte Reinigungsmasse wird in
bekannter Weise auf Schwefel verarbeitet.

Bergdirektor Spirek-Santa Fiora behandelte:
Die Fortschritte im QuccksilljcrhUUenwcsen.

Anfang der achtziger Jahre ist in Idria ein
Schittrostofen von Cermale und Spirek gebaut worden,
der nunmehr Uberall Eingang gefunden hat. Der Vor-
tragende hat in Almaden und anderen Orten solche

Berichte (ber Versammlungen aus Fachvereinen.
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Ofen gebaut und ist neuerdings auch in gleichem
Sinne fir Kalifornien verpflichtet worden.

Dieser Ofen ist an die Stelle der alten Fort-
schaufelungsofen getreten, hat eine funffache Leistung
bei Bedienung durch zwei Mann, gegen sechs bei den
alten Ofen. Weiterhin hat er den Vorteil der Brenn-
materialersparnis unil ist vollstindig gegen das Ent-
weichen von Quecksilberddmpfen und die damit ver-
bundene Gefahr fiur die Gesundheit gesichert. Mit
Hilfe dieses Ofens kann man noch mit Vorteil Queck-
silbererze bei nur 2 °/o Quecksilber verhiitten, wenn
nur nicht ihr Gestehungspreis 17 Fr. f. d. Tonne U{ber-
schreitet. Alle Erze unter 35 mm Korngrofse werden
in diesem Ofen verarbeitet. Der Ofen setzt 30 bis
60 t Erze in 24 Stunden durch. Er erinnert an den
Hasencleverschen Rdstofen, ist aber ganz eigenartig
ausgebildet (siehe Abbildung 3). Der Abstand a ist
einstellbar. Mau kann von aufsen her das selbsttédtige
Niedergleiten des Erzes regulieren (Schaudffnungen b).
Unten ist der Ofen gepanzert und auf S&ulen gestellt,

Abbildung; 3.

Quecksilbererzschuttrostofcn von Cermale und Spirek.

um die frither unausbleiblichen Verluste durch Einsickern
des Quecksilbers in die Fundamente zu vermeiden. Der
untere Teil des Ofens dient zur Vorwérmung der Ver-
breunungsluft. Die Quecksilberddampfe verlassen den
Ofen mit 200°. Es ist eine Kondensation nicht zu
befurchten, weil die den Quocksilberddmpfen bei-
gemischten Bitumengase ein Zusammenschliefsen der
Quecksilbertropfen verhindern.

Die Kondcnsatoranlage, in der ein Zwischen-
produkt, die ,Stupp“, erzeugt wird, arbeitet unter
einem Vacuum von etwa 30 mm Wassersaule, das
durch Einschaltung eines WVentilators erzeugt wird.
Die Verarbeitung der Stupp geschieht unter Zugabe
von geloschtem Kalk in einer Mihle auf mechanischem
Wege.

Den Cermale-Spirekofen hat man auch mit Erfolg
beim Rdsten behufs elektromagnetischer Aufbereitung
zur Scheidung von Zinkblende benutzt. Die Regelung
des Luftzutritts ist an jeder Stelle des Ofens leicht
zu bewerkstelligen. Es wird dann in zwei Etagen
gearbeitet: in der oberen wird totgerdstet, in der
unteren unter Beimengung auf Kohle zuriickreduziert.
In einem Falle dient der Ofen auch zum Résten
zinkischer Erze. Im Winter werden dann die queck-
silberfiihrenden Erzpartien angefahren und der Ofen
auf Quecksilbergewiunung betrieben, im Sommer wird
er als gewdhnlicher Rostofen betrieben.
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Kohlen- und Eisenindustrie in Bayern
im Jahre 1902.

Die Forderung von Kolilo und Eisenerz im Jahre
1902 stellte sich auf:

Be- Wert Anzahl
tric- Menge der
bene " Ar

Werke In Tonnen Mark beiter

1. Sfoin-u.Pech-

kohlen 13 1102 230,440 12 552 415 7 365
2. Braunkohlen . 8 26 429,000 100295 135
3. Eisenerze . . 22 157 374,720 746986 737
Die Eisenhitten lieferten:
Be- Wert Anzahl
Erzeugnisse e Menge In der
Werke  In Tonnen Mark  beiter
1. Gufseisen:
Roheisen in Gan-
zen u. Masseln 3 83 122,568 4 346 874 400

Gufswaren:
1. Schmelzung 1
11. Schmelzung 94

55,876 7230 —
81 874,227 16 353 062 6 064

2. Schmied-
eisen:
Stabeisen 10 38 428,768 4 754 281 1237
Eisendraht. ) 17 664,500 1895072 —
Flufseisen und
Stahl . . .. 3 115 354,115 13322 637 1676
Zusammen . . 111 336 500,054 40 679 156; 9 437

(Nach ,,Osterr. Zeltschr. fur Berg- u. Hiittenwesen*
vom 4. Juli 1903.)

Deutsch -Stidwestafrikas mineralische Boden-
schéatze.

Nach einem Bericht von Bergassessor Macco in
der ,Deutschen Kolonialzeitung“ vom 4. Juni 1903
ist im ganzen Schutzgebiet erst eine Gegend bekannt,
wo wirklich geschlossene Erzlager von Bedeutung
nachgewieseu worden sind: Der Bezirk, der gemein-
hin nach den Otavi-Gruben bezeichnet wird. Allein
gerade die beiden Erzvorkommen bei Grofs- und
Klein-Otavi haben sich bei nédherer Untersuchung
nicht als sonderlich befriedigend erwiesen. Von den
beiden fahrt zwar die eine Lagerstatte, bei Asis,
aufserordentlich reiche Kupfererze, aber soweit bisher
bekanut ist, nur von geringer rdumlicher Ausdehnung.
Dahingegen ist in dem ndrdlichsten Vorkommen dieser
Gegend, der Tsumeb-Grube, durch mehrere bis zu fast
50 m Teufe herabreichende Schachte und durch ein
weitldufiges Streckensystem auf zwei Sohlen eine ge-
schlossene Erzmenge einstweilen aufrund 170 m Lénge
und in wechselnder bis zu 20 m gehender Méchtigkeit
festgestellt worden. In dem solchergestalt aufge-
schlossenen Teile des Vorkommens stehen nach den
anscheinend sehr sorgféltigen Untersuchungen von
C. James nicht weniger als 300000t eines Erzes mit
einem Durchschnittsgehalt von 12,61 °/o Kupfer und
25,29 °/o Blei an. Von weniger reichem Erze mit
einem Durchschnittsgehalt von rund 3 °/o Kupfer und
4,37 doBlei sind daneben rund 1900001 aufgeschlossen.
Durch den in jingster Zeit gefafsten Beschlufs, eine

Eisenbahn von Swakopmund den Khan Rivier entlang
nach dem Otavi-Gebiete zu fiihren, und durch die zu
diesem Zwrecke soeben erfolgte Erhéhung des Gesell-
schaftskapitals von 1 auf 20 Millionen Mark hat die
Otavi - Grubengesellschaft die Absicht bekundet, den
Abbau in der Tsumeb-Grube schon in Béalde beginnen
zu wollen.

Ein weiteres Vorkommen von wirtschaftlicher Be-
deutung bildet anscheinend der in unmittelbarer Néhe
der Eisenbahn Swakopmund—Windhook aufgefundene
Dolomitmarmor. Endlich soll nach den Untersuchun-
gen von Professor Dr. Scheibe Aussicht vorhanden
sein, in dem genannten Schutzgebiet bei Gibeon und
Bersaba Diamanten zu finden.

Solbstentkoliluug von Stahl.

Uber Sclbstentkohlung von Stahl hat G. Belloc
der Pariser Akademie* folgende Mitteilung unterbreitet:

Bekanntlich entkohlt sich oder verbrennt Stahl,
wenn er dauernd in einer Uber 800 O liegenden Tempe-
ratur erhalten wird, und lassen sich die verschiedenen
Phasen dieser Entkohlung mittels eines thermo-elek-
trischen Elements aus hartem Stahl und Platin leicht
verfolgen.  Konstruiert man die thermo-elektrischen
Diagramme, welche man bei stufenweiser Verldngerung
der Erwarmungsperioden erhélt, so findet man, dafs sich
dieselben nicht decken und dafs sich das fur den
Punkt a3 charakteristische Maximum allméhlich ver-
schiebt und nacheinander die verschiedenen Lagen ein-
nimmt, welche den verschiedenartigen Stdhlen vom
hértesten bis zum weichsten entsprechen; das erhitzte
Ende verhélt sich wie weiches Eisen. Belloc hat sich
nun die Aufgabe gestellt, zu ermitteln, ob diese Ent-
kohlung jedesmal bei andauernder Erhitzung auf uber
800* eintritt und von der Beschaffenheit der den Stahl
umgebenden Atmosphére unabhdngig ist. Zu diesem
Zwecke stellte er Versuche an, einerseits mit einem
Bindel von Draht aus hartem Stahl, das in eine Gufser-
lich erhitzte Porzellanréhre eingeschlossen war, ander-
seits mit einer Spirale des gleichen Stahls, die in-
mitten eines langhalsigen Ballons durch einen elek-
trischen Strom zum Ergliihen gebracht werden konnte;
in der Réhre oder im Ballon circulierte ein Strom von
reinem und trocknem Gase derjenigen Art, deren Ein-
flufs gepruft werden sollte. In welcher Weise man
nun auch die Erhitzung ausfiihrte und welches Gas
man fir die Umgebung des Stahldrahtes wdhlte, das
Ergebnis war immer dasselbe, es fand n&mlich stets
eine Entkohlung statt, die sogar innerhalb von Wasser-
stoffgas erfolgte. Erhitzte man mittels des elektrischen
Stromes und verband dabei den Ballou mit einer
(Sprengelschen) Luftpumpe, so trat noch die Entkohlung
ein, wenn man die Spirale in einer Luftleere von 0,01 mm
plotzlich auf Weifsglut brachte, zugleich uberzog sich
die Ballonwand mit einem reichlichen schwarzen
spiegelnden Niederschlage von verflichtigtem Eisen.
Also liefert die plotzliche Erhitzung einer Spirale von
hartem Stahl im luftleeren Raum ein weiches, grau
angelaufenes Metall, das unempfindlich fur Hértung ist.
Ein anderes Ergebnis erhdlt man jedoch bei langsamer
Erhitzung. Bringt man die Spirale zunédchst auf be-
ginnende Rotglut und erhéalt sie auf dieser Temperatur
20 Stunden lang, steigert man dann die Hitze schritt-
weise bis zur hellen Kirschrotglut, so erhdlt man zu-
nachst einen reichlichen Eisenniederschlag, dann aber,

* ,Comptes rendus” vom 25. Februar 1903.
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nach Verlauf einer mit der Schnelligkeit der Erhitzung
verdnderlichen Zeit, zerbricht die Spirale pldtzlich in
mehrere Stiicke, deren Zahl um so grofser ist, jo langer
man zuvor die Rotglut unterhalten hatte. Nach Zerlegung
des Apparates findet man ein sprddes, briichiges, wie
Platin glanzendes Metall vor, das sich wie Stahlgufs
verhdlt. Also verhindert die vorausgehende Erwérmung
auf 550°, welche die Austreibung der eingeschlossenen
Gase bewirkt, die Entkohlung bei nachfolgender Er-
hitzung auf mehr als 800°. Die Entkohlung ist dem-
nach bedingt durch die Gegenwart eingeschlossener
Gase, welche sie hervorrufen. Fehlen letztere, so gibt
es keine Entkohlung, dagegen verbindet sich, wegen
der sekunddren Erscheinung der Verflichtigung des
Eisens, der rickstandige Kohlenstoff mit dem verblei-
benden Stahle, womit eine Uberkohlung eintreten inufs.
Om diese Tatsache nachzuweisen, ging Belloc von
einem halbharten Stahle (mit 0,6 °/o Kohlenstoff) aus
und erhielt auf diesem Wege einen Stahl von Hértungs-
sprodigkeit, wahrend derselbe Draht, jenem Experi-
mente nicht unterworfen, sich gehértet als halbhart
erwies; um Uberkohlung zu erzielen, ist es aber nétig,
die Erwdrmung auf beginnende Rotglut 60 Stunden
und die auf Hellkirschrot gut 10 Stunden andauern zu
lassen, denn bei beschleunigterem 'Verfahren erhédlt man
einfache Entkohlung. 0. L.

Erzeugung von Roheisen fiir schmiedbaren Gufs

im Sclnvartzschen Ofen.

Auf den Werken der Hawley Down Draft Furnaee
Company wurden kurzlich in Gegenwart verschiedener
Mitglieder der American Foundrymen’s Association
einige Versuche angestellt, Eisen fir schmiedbaren
Gufs im Schwartzschen Ofen* herzustellen. Die Ver-
suchscharge bestand aus 270 kg Holzkohlenroheison
(welches wegen seines niedrigen Siliciumgehaltes ge-
wahlt wurde), 146 kg Koksroheisen und 34 kg Schrott.
Das Roheisen hatte folgende Zusammensetzung:

llolzkohlen- Koks-
roheisen roheiseu
Silicium 0,89 1,05
Graphit 3,06 3,00
Gebundener Kohlenstoff' 0,65 1,18
Phosphor....... 0,283 0,045
Schwefel.. 0,018 0,022
Mangan ... 0,69 0,17

Die Beschickung wurde kalt in den von der vori-
gen Charge noch hoifsen Ofen aufgegeben. Man be-
gann das Schmelzen mit einer Windpressung von
0,11 kg/qcm und erhdéhte dieselbe nach einer Stunde
auf 0,14 kg/gcm. Das Schmelzen dauerte 1 Stunde
35 Minuten, worauf der Ofen gekippt und der Inhalt
in eine Gieispfanne ausgegossen wurde. Der Abbrand
betrug 27 kg oder 6 °/o, ein Frischen des Eisens hatte
nur in sehr geringem Mafse stattgefunden.

Wie in der Quelle berichtet wird, hat der
Schwartzsche Ofen in den Vereinigten Staaten eine
ziemliche Verbreitung fur die Herstellung von Gufs-
waren aus Messing und anderen Legierungen erlangt,
auch soll er in England und Belgien eingefihrt sein.
Er soll besonders in solchen Fallen gute Dienste
leisten, wo es darauf ankommt, einen von schéadlichen
Bestandteilen maglichst freien Brennstoff zu benutzen
und eine genaue Regulierung der Hitze zu erzielen.
Die Erbauer des Ofens glauben auch, dafs derselbe
sich fur die Erzeugung von Eisen- und Stahlgufs eignet.

(Nach ,The Iron Ageu vom 12. Mérz und IS. Juni 1903.)
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Koniglich Geologische Landesanstalt in Berlin.

Nach dem Taétigkeits -Bericht der Geologischen
Landesanstalt fiir das Jahr 1902 ist die bisher Ubliche
Teilung der Arbeiten in geologische Aufnahmen im
Gehirgslande und geologisch-agronomische Aufnahmen
im Norddeutschen Tieflande aufgegeben worden, weil
dieselbe in einer den tatsachlichen Verhéltnissen ent-
sprechenden Weise nicht ladnger durchzufihren ist.
Einerseits enthalten zahlreiche Mefstischbliitter an den
Gebirgsrandern flaches, geologisch-agronomisch zu be-
arbeitendes Gebiet neben gebirgigem, nur geologisch
zu bearbeitendem Geléande, anderseits wird gegenwaértig
vielfach in Gebieten, die nicht mehr zum grofsen
Norddeutschen Tieflande gehdren, sondern zwischen
den Mitteldeutschen Berglandern liegen, geologisch-
agronomisch kartiert, wenn die Bodenverhéltnisse eine
intensivere landwirtschaftliche Nutzung zulassen und
damit ein besonderes Interesse fur die Kenntnis des
landwirtschaftlich nutzbaren Untergrundes erwecken.
Die Revisionen im Gebirgslande fiihrte Geh. Bergrat
Professor Dr. Beyschlag, die im Tieflande Geheimer
Bergrat Professor Dr. Wahnschaffe, zum Teil in
Gemeinschaft mit dem Erstgenannten, aus.

Versicherung von Maschinen gegen Unfall.

Laut verdffentlichtem Prospekt beabsichtigt die
Stuttgarter Mit- und Rickversicherungs-
A ktiengesellschaft, Maschinenanlagen gegen
Elementarereignisse und gegen Beschadigung durch
Ungeschicklichkeit und Fahrlassigkeit der Arbeiter,
sowie durch Bdswilligkeit Dritter unter Versicherungs-
schutz zu nehmen; ferner sollen auch solche Unfille
in die Versicherung einbezogen werden, die infolge
von Gufs-und Materialfehlcrn nach abgelaufener Garantie-
zeit sich ereignen. Endlich sei noch erwahnt, dafs sich
die Versicherung nicht blofs auf Maschinen, sondern
auch auf Apparate, Transmissioneu, Riemen, Draht-,
Rohr- und Kabelleitungen, Stau-, Wehr- und Schleusen-
anlagen, sowie auf Fundamente, Einmauerungen u. s. w.
erstreckt.

Bessemcr-Gediichtnisstiftung.

Um die grofsen Verdienste Henry Bessemers
um die Entwicklung der Industrie durch eine seinem
Andenken gewidmete Stiftung zu ehren, hat sich in
London unter Vorsitz von Sir W illiam H. Preece
ein Committee gebildet, dem neben einigen hoheren
Beamten des Unterrichtswesens hervorragende Indu-
strielle angehoren.

In der am 21. Juni in London abgehaltenen ersten
Sitzung sprach sich der Vorsitzende {ber den Zweck
dieser Stiftung wie folgt aus: Die Stiftung soll dazu
dienen, in London eine wohlausgerustete Lehr- und
Untersuchungsanstalt, nach dem Vorbild der Char-
lottenburger, ins Leben zu rufen, in der Studierende
des Berg- und Hittenfaches einen griindlichen Unter-
richt empfangen und huttenménnische Versuche und
Untersuchungen in gréfserem Mafsstabe von In-
fenieuren und anderen Personen durchgefiihrt werden
onnen. Auf diese Weise wirde fortgeschrittenen
Studenten eine Gelegenheit zur Erwerbung praktischer
Kenntnisse und zur Ausfihrung von Originalunter-
suchungen geboten, wie sie schwierig aufanderem Wege
zu erlangen sei. Der zweite Zweck der Stiftung sei die
Errichtung von Stipendien fir solche Studierende, die
nach Vollendung ihrer Studien einen praktischen Kursus
in London oder einem der grofsen hiuttenmé&nnnischen
Mittelpunkte absolvieren wollten.

(,The Mining Journal®, 4. Juli 11103)
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Bicherscliau.

(rrundziige der Siderologie. Fur Huttenleute, Ma-

schinenbauer u. s. w. sowie zur Benutzung’
beim Unterrichte bearbeitet. Von Hanns
Freiherr v. Jiuptner. Zweiter Teil. Mit

XXIl Tafeln und 16 Abbildungen im Text.

Leipzig, Arthur Felix.

Der zweite Teil der Siderologie behandelt den
Einiiufs der thermischen Behandlung und der Bear-
beitung von Eisenlegierungen auf ihre Konstitution;
die physikalischen Eigenschaften in ihrem Zusammen-
h&nge mit der chemischen Zusammensetzung, dem
morphologischen Geflige und der thermischen und
mechanischen Bearbeitung; sowie die Beziehungen
zwischen Konstitution, Bearbeitung und mechanischen
Eigenschaften. Er schliefst sich programmgemiifs an
den ersten Band an, bei dessen Erscheinen wir dem
Jiiptnerscheu Werke bereits eine ausfuhrliche Be-
sprechung gewidmet haben.

American Standard Sgiecifications for Steel.
Albert Ladd Colby,
Preis 4,60 Jt.

Das in zweiter Auflage vorliegende Bichlein enthélt
in Ubersichtlicher Zusammenstellung die im August 1901
von der Amerikanischen Abteilung der ,Internationalen
Vereinigung fir Materialprifung” fir die Lieferung
von Eisen und Stahl augeuommenen Vorschriften, und
zwar sind zuudehst die allgemeinen Vorschriften, be-
treffend Herstellungsverfahren, chemische und physi-
kalische Eigenschaften, Probestdbe, Prifungsmethoden
u.s. w., und im Anschlufs daran die fir die ver-
schiedenen Erzeugnisse aufgestellten Abnahme - Be-
dingungen angefiihrt.  Als Einleitung ist eine kurze
Darstellung der Entstehungsgeschichte dieser amerika-
nischen Vorschriften vorausgeschickt.

Von
South Bethlehem, Pa.

Inhaltsverzeichnis der Jahrgédnge 1853 bis 1902
(Band 1 bis 50) der Zeitschrift fir das Berg-,
Huatten- und Salinenwesen im Preufsischen Staate.
Berlin. Verlag von Wilhelm Ernst & Sohn,
Gropinssclie Buch- und Kunsthandlung. Preis
7,50 JlI.

Die verdienstvolle Arbeit zerfdllt in zwei Haupt-

teile; in dem ersten ist der Inhalt der funfzig Bando
alphabetisch, in dem zweiten systematisch geordnet.

Das alphabetische Inhaltsverzeichnis umfafst: Die tech-
nischen Abhandlungen; ein Sachverzeichnis; die in
der Zeitschrift besprochenen Bicher; statistische und
technische Mitteilungen. Der Schwerpunkt wurde mit
Hecht auf das Sachverzeichnis gelegt, das, mit grofsem
Fleifs zusammengcstellt, kaum jemals versagen wird.
Das systematische Inhaltsverzeichnis enthdlt in einer
Reihe von Unterabteilungen: 1. Gesetze, Verordnungen,
Ministerialerlasse, Verfugungen u.s. w; 2. nach Aus-
land und Inland voneinander geschieden und darunter
wieder sachlich getrennt die Abhandlungen des tech-
nischen Teiles der Zeitschrift. Das gesamte Verzeichnis
zéhlt uber 25C Seiten, von denen mehr als die Halfte
auf das Sachverzeichnis entfallt. Voraussetzung fur
eine erspriefsliche und rasche Benutzung des Werkes
ist natirlich, dafs der Suchende sich zunéchst mit der
allgemeinen Anordnung desselben einigermafsen ver-
traut macht.

Krankenversicherungsgesetz in der Fassung der
Novelle vom 25. Mai 1903 nebst liilfskassen-
gesetz vom 7. April 1876, den noch geltenden
Bestimmungen des Gesetzes vom 5. Mai 1886,
betr. die Unfall- und Krankenversicherung der
in land- und forstwirtschaftlichen Betrieben
beschaftigten Personen, und Invalidenversiche-
rungsgesetz in der Fassung der Bekanntmachung
vom 19. Juli 1899. Textausgabe mit Ein-
leitung und alphabetischem Begister. Minchen
1903, C. H. Becksche Verlagshaudlnng (Oskar
Beck). Geb. 1,50 Jt.

Mit rihmenswerter Schnelligkeit ist diese Aus-
gabe der Novelle zum Krankenversicherungsgesetz, die
bekanntlich erst am 25. Mai ds. J's. ausgefertigt wurde,
erschienen und wird allen denen willkommen sein, die
sich vor ihrem Inkrafttreten (1.Januar 1904) uber sie
unterrichten wollen. Das Sachregister ist gut gearbeitet,
die Ausstattung eine vornehme. Dr. IV. Beumer.

Aufserdem ging der Redaktion zu:

Dr. jur. G. Roliiner, Das Kinderschutzgesetz.
Reichsgesetz vom 30. Mérz 1903, betr. Kinder-
arbeit in gewerblichen Betrieben. Mdnchen
1903, C. Il. Becksche Verlagshandlung (Oskar
Beck). Geb. 1,20 Ji.

Vierteljahrs-Marktberichte.

(April, Mai und Juni.)

I. Rheinland-Westfalen.

Die allgemeine Lage der Eisen- und Stahlindu-
strie im zweiten Vierteljahr 1903 gestaltete sich im Ver-
gleich zu der im ersten Vierteljahr insofern ginstiger, als
der Beschéftigungsgrad durchweg zunahm. Jedoch ist die
von uns im vorigen Bericht ausgesprochene Hoffnung,
dafs bei Deckung des spéateren Bedarfs der Verbraucher
und Héndler die Werke lohnendere Arbeit als bisher

finden wirden, nicht in Erfullung gegangen; denn die
Preisgestaltung war im ganzen und grofsen eine un-
erfreuliche, weil das Vertrauen in eine andauernde
Besserung sich nicht allgemein genug befestigte und
die friheren grofsen Spekulationsk&ufe noch immer auf
den einheimischen Markt drickten. Dies liefs eine
ganz zuversichtliche Stimmung noch nicht aufkommen.
Hinzu kamen die Nachrichten dber eine Abschwéchung
des amerikanischen Markts, so dafs ein Nachlassen der
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bisherigen Beziige hauptsdchlich in Roheisen und Halb-
zeug beflrchtet wurde.

Dank der friher getdtigten bedeutenden Abschliisse
aber, auf die die Abrufungen in befriedigendem Mafs
erfolgten, waren und sind die Werke fir die néchste
Zeit noch gut beschéftigt.

Der Kohlen- und namentlich der Koksmarkt
lag im ganzen Vierteljahr gunstig, so dafs im letzten
Monat kaum noch Feierschichten vorgekommen sind
und das Vierteljahr eine bedeutend hohere Forderung
zeigt, als der gleiche Zeitraum des Vorjahres. Haupt-
sdchlich beruht dies auf der gesteigerten Koksproduk-

tion. Wahrend im zweiten Vierteljahr des Vor-
jahres eine Einschrdnkung der Koksproduktion von
28,7 °lo bestand, war sie dieses Jahr auf wenige Pro-

zent herabgesunken, so dafs nicht nur alle Ofen voll
betrieben, sondern auch die aufgeh&uften Koksvorrate
verladen werden konnten. Infolge der regeren Koks-
erzeugung fehlte es vielfach an Kokskohle fir die
Huttenwerke und mufsten grébere Nusse gemahlen
werden.

Der gute Wasserstand des Rheines ermdglichte
auf- und abwérts einen flotten Versand.

Was den Erzmarkt betrifft, so war die Nach-
frage nach Spateisenstein im zweiten Quartal eine leb-
hafte; auch der Versand hat wesentlich zugenommen, und
es sind Vorréate auf den Gruben nicht mehr vorhanden.
Die gesamte Fdrderung des dritten Quartals ist zu den
erhohten Preisen verkauft: gerdsteter Spat ist um 10 JI
fur 10 t und Rohspat um 5M erhéht worden. Auch
Abschlisse zur Lieferung im vierten Quartal sind be-
reits getétigt.

Auch die Abfuhr von Nassauer Roteisenstein war
befriedigend und es lagern auf den Gruben nur geringe
Vorrate. Die um 10 Jl- erhdhten Preise sind von den
Huttenwerken fur Lieferungen im néchsten Vierteljahr
bewilligt.

Im Roheisengeschdft ist eine wesentliche
Anderung nicht eingetreten. Mit Ausnahme von Giefserei-
robeisen Nr. I11, dessen Preis um 2 JI f. d, Tonne erhdht
worden ist, sind die Preise fir die anderen Sorten
Giefsereirolieisen nicht veréndert worden. Die Ab-
rufungen, namentlich in Giefsereirolieisen, waren be-
friedigend, und es sind nennenswerte Vorrdte auf den
Hochofenwerken nicht mehr vorhanden.

Die lebhafte Nachfrage auf dem Stabeisenmarkt
erfuhr einen merkbaren Ruckgang, und es wurden in
den letzten drei Monaten nur die notwendigsten Neu-
abschlisse getdtigt. Dagegen gingen die Spezifikationen
auf die bestehenden &lteren Abschlisse gut ein, so dafs
die Werke in diesem Artikel hinreichend beschéftigt
waren. Leider konnten sich aber die ohnehin ungeni-
genden Preise bei der geringeren Nachfrage nicht er-
holen, sondern hatten eher eine weichende Tendenz,
so dafs namentlich die Walzwerke, welche das Material
in Form von Roheisen oder Halbzeug zu kaufen ge-
notigt sind, bedauerlicherweise durchweg unter den
Selbstkosten arbeiteten.

W alzdraht fand, wie alljahrlich in den Fruli-
jalirsmonaten, vermdge des durch die Bautétigkeit ein-
tretenden erhdhten Bedarfs guten Absatz. Leider sind
die Preiserldse ganz unlohnend geworden, so dafs die
meisten Werke ihre Selbstkosten nicht mehr erreichten
und mit Verlust gearbeitet haben.

Der Absatz in Grobblech beschréankte sich im
allgemeinen auf den unmittelbar vorliegenden Bedarf,
und die Werke waren zumeist nicht ausreichend be-
schaftigt. In Material fir Lokomotiven, Kessel und
Behélter kamen einige grofsere Auftrage herein, wéhrend
in Schiffbaumaterial verhéltnisméfsig wenig bestellt
wurde.

Auf dem Feinblechmarkt blieb die Absatz-
eutwicklung hinter den zu Anfang des Jahres gehegten
und nach den damaligen Erscheinungen begriindeten
Erwartungen zuriick. Die am Anfang des Berichts-
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Vierteljahrs etwas bessere Lage brockelte im Verlauf
der letzten Monate in bedauerlicher Weise ab und litt
namentlich unter den unzureichenden Verkaufspreisen.

In Eisenbahnm aterial blieb die Beschéftigung
der Werke eine befriedigende, da die Auftrdge in
genigendem Mafs eingingen.

Die Nachfrage nach gufscisornen Rdhren war
in den Monaten April, Mai und Juni sowohl im Inlande
wie auch im Auslande nicht so belebt, wie zu der-
selben Zeit des vorhergehenden Jahres; infolgedessen
war der Absatz geringer und die Fabrikation konnte
nicht auf der wiinschenswerten Hohe erhalten werden.

In Maschinen ist die Nachfrage wéhrend der
Berichtsmonate eine allgemein befriedigende noch nicht
geworden.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Monat Monat Monat
April Mai Juni
Kohlen und Koks: Jt Jt
Flammkohlon . . 9,75—10.25 9,76-10,25 9,75-10,25
Kokskohlen, gewaschen 9,50 9,50 9,50
, melierte, z. Zerkl. — - —
Koks fiir Hochofenwerke 15,00 16,00 15,00
, Bessemerbetr. . — — —
Erze:
Rohspat .o 10,70 10,70 10,70
Gerdst. Spateisenstein . 15,00 15,00 15,00
Somorrostro f. a
Rotterdam . . . — — —
Roheisen: Gielsereicison
i Ap* Lo o o 65,00 65,00 65,00
Preise [ "4 64,00 64.00 64.00
ab»“ii»\H ta.«it: 67,50 67,50 67,50
Bessemer ab HUtle . — _ -
i A i |
Sie%en K{Q{"it.»Pu_ddel- 8.0 56,00 56.00
eisen Siegerl. 1
Stahleisen, weifses, mit
nicht tber G,lo/0OPhos-
phor, ab Siegen 55,00 58,00 58,00
Thomaseisen mit min-
destens 1,550 Mangan,
frei Verbrauchsstelle,
netto Cassa . . . . 57,00-58,00 57,00-53,00 57,00—58,00
Dasselbe ohne Mangan . — —
Spiegeleiscn, 10 bis 12°'0 67,00 67,00 67,00
Engl. GieBereiroheisen
Nr. 111, frei Ruhrort 66,00 66,00 66,00
Luxemburg. Puddeleisen
ab Luxemburg . 45,00 45,00 45,00
Gewalztes Eisen:
Stabeisen, Schweifs- . . 120,00 120,00 120,00

» Fluis- .. ..
Winkel- und Pai;oneisen
zu dhnlichen Grund-
preisen als Stabeisen
mit Aufschlagen nach
der Skala.

107,50-110,00 107,50-110,00 107,50-110,00

Trager, ab Burbach . 105,00 105,00 105,00
Blcche, Kessel- . . . . 150,00 150,00 150,00
secunda 125,00 125,00 125,00
dinne - 187,50 137,50 139,00
Stahldraht,5,3miu netto
ab W erk . 120,00 120,00 120,00
DrahtausSchweifseisen,
gewdhnl.abWerk etwa 130,00 130,00 130,00
besondere Qualitaten - — —
Dr. W. Beumer.

Il. Oberschlesien.

Allgemeine Lage. Das abgelaufene Vierteljahr
hat nur zum Teil die Erwartungen zu erfiillen vermocht,
welche man an den Umschwung der allgemeinen Stim-
mung zur Besserung, mit welcher das neue Jahr ein-
setzte, zu knipfen geneigt war. Zwar bewegte sich
die allgemeine Nachfrage und der Absatz im ersten
Drittel dieses Quartals noch in aufsteigender Linie,
der weitere Verlauf brachte indessen eine merkliche
Absehwéchuug, die in einer reservierten Haltung seitens
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der Kéufer zum Ausdruck kam. Die von Amerika aus-
gehenden beunruhigenden Nachrichten haben nicht zum
wenigsten zu dieser Stagnation beigetragen, doch glaubt
man erwarten zu dirfen, dafs dio noch nicht abge-
schlossene Aufnahmefdhigkeit Amerikas, welche bisher
den deutschen Markt in Roheisen und Halbzeug wesent-
lich entlastete, nach Abwicklung der alten noch laufen-
den Schliusse wieder zu einer Belebung des Marktes
fuhren wird.

Kohlen. Das zweite Vierteljahr war fir das
oberschlesische Kohlengeseluift wenig gunstig. Der
April stand unter dem Zeichen der Geschaftsunlust,
aufserdem wurde der Absatz durch die Schneever-

wehungen sehr empfindlich beeintrachtigt. Im Mai
hob sich das Geschédft ganz allmahlich, aber erst im
Juni entwickelte es sich zur Zufriedenheit. Der Kohlen-
versand zur Hauptbahn betrug:
im 11. Vierteljahr 1903 3855470 t
. L ” 1903 4178210 t
. ” 1902 3924560 t

verminderte sicli demnach im Berichtsquartal um 7,7 °/o
gegeniiber dem Vorquartal und um 1,7 °/o gegeniuber
dem gleichen Quartal des Vorjahres. Die Belebung
des Geschéfts im Juni l&fst hoffen, dafs der Absatz
im weiteren Verlauf des Sommers sich befriedigend
gestalten und die Ho6he des Vorjahres erreichen wird.
Die auf den meisten Gruben angesammelten Bestdnde
— vorwiegend kleine Sortimente — konnten bisher
nur in geringem Umfang abgestofsen werden.

Auf dem Koksmarkt hat zwar der Absatz fiir
industrielle Zwecke keine Einbufse erlitten, jedoch
mufste teilweise die Produktion eine Einschrankung
erfahren, um weiteren Bestandsansammlungen vorzu-
beugen. Die Preise vermochten sich auf dom bis-
herigen Niveau zu halten. Die Nebenerzeugnisse der
Koksindustrie fanden guten Absatz zu befriedigenden
Preisen.

Erzmarkt. Der Erzmarkt bewegte sich in nor-
malen Bahnen. Die Abfuhr von oberschlesischen Braun-
eisenerzen nach den Hochofenwerken des Reviers war
ziemlich umfangreich, wurde aber durch das andauernde
Regenwetter hdufig gestort. Die Zufuhr ausléandischer
Erze nahm namentlich im Mai stark zu. Sidrussische
Roteisensteine wurden in grofsen Mengen in Ober-
schlesien eingefuhrt, da sie den schwedischen Magnet-
eisensteinen, ihrer Qualitdt und des billigeren Preises
wegen, vielfach vorgezogen werden.

Roheisen. Die Lage des allgemeinen Marktes
dufserte sich entsprechend auch auf dem Roheisen-
markte. Dem lebhafteren Absatz und der gréfseren
Kauflust in der ersten Halfte des Vierteljahrs, die
nicht nur einen schlanken Absatz der Erzeugung, sondern
auch einen teilweisen Verbrauch der vorhandenen
Bestdnde ermdglichte, folgte in der zweiten Halfte eine
Abschwéachung. Das Syndikat sah sieh veranlafst, um
der Produktion einen grofseren Abgang zu verschaffen,
den Absatz in entfernteren Gebieten zu suchen; die
erreichten Durchschnittserlése blieben noch unbefrie-
digend und nicht gewinnbringend.

Stabeisen. Die fur das erste Vierteljahr ge-
meldete Besserung im Stabeisengeschéaft hat zwar in
der Berichtszeit etwas nachgelassen, indessen konnte
die Beschaftigung der Walzwerke im allgemeinen als
befriedigend bezeichnet werden. Die Peinstrecken
waren durchweg gut besetzt und wurden Lieferfristen
von 4 bis 5 Wochen beansprucht; die Beschéaftigung
der Mittelstrecken war einigermafsen befriedigend, wo-
gegen die Grobstrecken mit Arbeit schlecht versorgt
waren. Was die Preise anbelangt, so war eine Besse-
rung nicht zu verzeichnen. Die Stabeisenpreise waren
immer noch so niedrig, dafs die Werke durchweg mit
Verlust arbeiteten, und ist eine Anderung auch nicht
friher zu erwarten, als eine Einigung der deutschen
Werke zustande gekommen sein wird, die leider, trotz
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mehrfacher Anldufe, wioder in.weite Ferne gerlickt zu
sein scheint.

Draht. Die Marktlage kann als eine befriedi-
gende bezeichnet werden. Die Beschéaftigung war in
der ersten Halfte des Berichtsquartals ausreichend, liefs
jedoch in der zweiten Héalfte nach, wahrend die Preise
gegeniiber dem Vorquartal fest blieben.

Grobblech. DioLage aufdem Grobblechmarkte
war unverdndert schlecht. Weder die mangelhafte
Beschéftigung, welche den AVerken kaum fir die Hélfte
ihrer Leistungsféhigkeit Arbeit bot, noch die &ufserst
gedriickten Preise konnten eine nennenswerte Besserung
erfahren.

Feinblech. Die bereits Ende des ersten Viertel-
jahres 1903 bei den Feinblechwalzwerken eingetretene
bessere Beschéftigung hielt weiter an, insbesondere
fur Qualitdtsmaterial. Nur die Ausfuhr nach Rufsland
erfuhr eine wesentliche Abschwédchung, wahrend der
Ubrige Auslandsabsatz normal verlief. Unter diesen
Umstanden vermochten sich auch die Preise zu be-
haupten.

Eisenbahnmaterial. An Schienen ist der Rest
aus dem letzten Vertrage seitens der Eisenbahn abge-
rufen worden. Oberbaumaterialien kamen nur in ganz
belanglosen Mengen zur Vergebung und war demnach
die Beschaftigung darin eine vollig unzureichende. Gegen
Ende des Vierteljahrs erfolgte eine grofsere Ausschrei-
bung auf Laschen, Unterlagsplatten u. s. w., deren
Ergebnis zundchst abgewartet werden mufs. Die Ab-
lieferung dieser Materialien hat erst vom September
d. J. ab zu erfolgen.

Eisengiefserei und Maschinenfabriken.
Der Beschéaftigungsgrad liefs immer noch sehr zu
wiinschen Gbrig und die Verkaufserlose blieben meist
hinter den Gestehungskosten zuriick. Nur in Stahl-
fassongufs konnte von hinreichender Beschéftigung bei
auskommenden Preisen die Rede sein. Ende des Be-
riclitsquartals gelang es den Stahlgufswerken des hiesigen
Reviers, sich zu vereinigen und einen Oberschlesischen
Stahlgufsverband zu schaffen, dem, in Verbindung mit
den westlichen AVerken, die Griundung des Deutschen
Stalilgufsverbandes folgen soll.

Preise:

Roheisen ab Werk: -£ f. d. Tonne
Gielereiroheisen....eveciiennnnns 55 bis 61
Hamatit....cocooveieiieeec e, 70 ., 18
Qualitats-Puddelrohcisen C - 55
Qualitats-Siemens-Martinroheisen .  — 58
Gewalztes Eisen, Grundpreis

durchschnittlich ab Werk:
StabeiSen e, 105 . 125
Kesselbleche .., 140 » L50
Flufseisenbleche......ccccoviiecnnnn, 120 , 130
Dinne Bleche........ 130 . 140
Stahldraht 5,3 m m - 120

Gleiwitz, den 6. Juli 1903.
Eisenhiitte Oberschlesien.

IIl.  Grofsbritannien.
Middlosbro-on-Tees, 8. Juli 1903.

Im verflossenen Vierteljahr machte der seit unge-
fahr Mitte Marz eingetretene Rickgang der Preise
langsam weitere Fortschritte bis Ende Mai, als sieh
hiesiges Nr. 3 auf 46/— fur prompte Lieferung stellte
und hiesige Warrants auf 45/6 Cassa Kaufer. Seit
Anfang Juni haben sich dann die Preise wieder lang-
sam gebessert. Das Sinken war die Folge der im
Mérz von London ausgehenden starken Verkdufe, und
die wiederbeginnende Besserung wurde besonders durch
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stete Unterstiitzung des Warrantmarktes seitens weniger
grofser Kéaufer bewirkt. Es scheint jedoch seit Ende
des Vierteljahres diese Anregung auszuhleiben. Die
Verschiffungen und der Bahnversand erreichten im
Juni eine Hohe, wie sie, abgesehen vom letzten Mérz,
selten dagewesen ist, und fiir das Halbjahr mufs man bis
auf das erste Semester 1899 zuriickgehen, als der Ver-
sand rund 678 000 tons betrug gegen 634000 tons in 1903.
Die Vorrate bei den Hochofen sind noch immer &aufserst
gering. Zur Bereitstellung grofser Partien fijr Ver-
schiffung verlangen die Hutten ldngere Vorborcitungs-
zeit. Noch immer mufs daher auf die Warrantlager
znrickgegriffen werden. Die Preise ab Werk wurden
daher von den Warrantpreisen sehrbeeinflufst. Giefserei-
Qualitiiten blieben stets sehr knapp, und die Preise
behaupteten sich dafir besser als fur Puddel- und
Hamatit-Eisen; besonders letzteres ist wenig begehrt.
Die allgemein gehegte Befirchtung, dafs nach Auf-
héren der hiesigen Verschiffungen nach Amerika der
Absatz stocken wirde, ist nicht eingotreten. Es gingen
nach den Vereinigten Staaten im ersten Vierteljahre 1903
51 160 tons, im zweiten Vierteljahr 23900 tons, d. i.
ein Ausfall von 27 260 tons. Nach Deutschland und
Holland gingen 22 310 tons bezw. 47 641 tons. Damit
wére allein schon die Differenz bis auf 2000 tons aus-
geglichen, doch stellt sich das Verhéltnis noch be-
deutend ginstiger unter Hinzuziehung anderer Léander,
welche seit Anfang April sdmtlich erheblich mehr be-
zogen als zu Beginn des Jahres. Im ersten Vierteljahr
betrugen die Gesamtverschiffungen von Middlesbrough
und Nachbarhéfen 296 000 tons, im zweiten 338 000 tons.

Im Cleveland-Distrikt sind gegenwdértig 80 Hoch-
ofen iin Betrieb.

Die Einfuhr von Stahlmaterial von Deutsch-
land ist in diesem Bezirk zurlickgegangen und es scheint
auch, dafs in anderen Artikeln, z. B. Stahlgufs- und
Stahlschmiedestiicken, der deutsche Import geringer
geworden ist. Es lafst sich dies jedoch schwer be-
urteilen, weil diese Artikel hier nicht direkt eingehen.

Die W alzwerke leiden sehr unter Abnahme der
Schiffbauten.  Die Preise fur Stahlplatten wurden
von den kombinierten Werken von .£6-0—0 auf
X 5—15—0 herabgesetzt, Stahlwinkel kosten «£E5—7—6
bis X 5—10—0, Eisenbleche X 6—15—0, Stabeisen
£ 6—5—0 f. d. ton ab Werk mit 2'/a °/o Disconto
fir Cassa.

Die LO6hne wurden bei den Hochéfen anfangs
April um 3°/o herabgesetzt, werden aber jetzt wieder
um 11* % erhdéht, da der Durchschnittsverkaufs-
preis sich fur das zweite Vierteljahr auf 48 sh 43i d
stellt gegen 47 sh 23* d im ersten Vierteljahr. An-
fang Mai wurde von den Maschinenarbeitern in Glas-
gow die Arbeit eingestellt gegen den Beschlufs des
Ausschusses. An der Nord-Ost-Kiste folgte man
diesem Beispiel nicht, sondern wartete die Konferenz
in York ab, und folgte der dort getroffenen Verein-
barung auf eine Herabsetzung von 2'ii°/o fur Stuck-
lohn und 1/— auf Wochenlohn fir die nachsten drei
Monate. In Schottland wurde schliefslich die Schwierig-
keit Uberwunden, als der Streiklohn ausblieb.

Die Seefrachten blieben sehr niedrig, Dampfer
sind vielfach aufgelegt. Fur volle Ladungen Roheisen
wird bezahlt nach Hamburg. ,—, Rotterdam 3/6 bis 3/9,
Antwerpen 3/9 bis 4/—. Nach Stettin werden ab und
zu Teilladungen aufgemacht zu 5/— f. d. ton. Es
halt aber sehr schwer, dieselben zusammenzubringen,
so dafs die Abfahrten hdchst unregelméfsig erfolgen.

Die Stahlwerke der Aktien-Gesellschaft Dorman
Long & Co., welche vor mehreren Jahren mit der
Aktien-Gesellschaft Bell Bros, vereinigt wurden, hat
jetzt die Aktien-Gesellschaft North Eastem Steel Co.
in sich aufgenommen, nachdem letztgenannte nieder
einen recht unginstigen Jahresabschlufs gezeigt. Die
Aktieninhaber bekommen neue Anteilscheine in Dorman
Long & Co. fir einen Teil der nominellen Betrage.
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Die Vorrate betrugen: Tona
in den offentlichen Lagern einschl. Connals
gewohnliche Qualitdten am 30, Juni 1903 132 193
Hamatitequalitaten do. 300
Schottland
in Connals Bagern am 30. Juni 1903 14624
Westkdiste
in den Warrantlagern bei den Hiutten am
30.  Juni 1903 ... 19791
Die Preisschwankungen betrugen:
April Mai Juni
Middlesbrough Nr.BGMB s51/-  47/9 4619  46/— 461/- 47/6

Warrants Cassa Kaufer

Middlesbrough G.M.B.  s2/1l/a  47/44/a 47/0v* 4516 45/6  46/10
do. Hamatit Warrants Geringer Yorrdte wegen nicht gehandelt.

Schottische M. N............ 56/— 52/4»/j 51/3 52/9 52/2»/a 52/9

Cumberland Hématit . 6o/9 58/6 58/2V, 57/3 58/- 57/3

Es wurden verschifft vom 1. Januar bis 30. Juni:

1893 . 469 481 tonsdavon 94502 tons
1894 . . 494 413 98502 ,,
1895 . , 486 923 100 603 ,,
1S96 . 558293 , , 135965
1897 644 544 185882 .
1898 563229 142 584
1899 677764 214430 ,,
1900 614 277 304 971 ,
1901 542 996 155 125 ,,
1902 515 943 67 336 ,,
1903 633 066 69951
Heutige Preise (8. Juli) sind fur prompte
Lieferung:
Middlesbrough Nr. 3 G. M. B. . 48,6
> n 3 u « o 466
» » 4 Giefserei . 466
» , 4 Puddel . . . 45/3
" Hiimatito Nr. 1, 2, 3
gemischt. . . . 566
Middlesbrough Nr. 3 G. M. B. Warrants 46 4 1 =4
n Hamatite .o, — u
Schottische M. N, 52/4*f2 (62
Cumberland H&matite Warrants . 56/7 ) a
Eisenplatten ab Werk hier X 6.15/- .
Stahlplatten , , ., , 5.15.- f. d. ton mit
Stabeisen ” w  wm  n 6.5/— 2°12°%0
Stahlwinkel ” . ” ” 5.10/- Disconto.
Eisenwinkel 6.5;—

Stahlschienen X 5,10/—" netfb Cassa.

Die Verschiffungen schliefsen nach Angabe der
Firma H. H. Wm. Jacks & Co. Skinninggrove- und die

Tees-Hafen ein.
H. Ronnebeck.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.

Pittsburg, Ende Juni 1903.

Die Spannung, die zu Ende des vorigen Quartals
noch auf dem amerikanischen Eisenmarkte vorhan-
den war, hat inzwischen nachgelassen; die heimische
Produktion ist wieder imstande, dem Bedarf voll
zu gentgen, und wenn in Erfillung A&lterer Ver-
pflichtungen die Einfuhr an ausléandischem Roheisen
und Halbzeug bis jetzt noch ungehalten hat, so ist
doch auf der &ndern Seite ein — wenn auch nicht
wesentliches — Anwachsen der Vorrdte zu ver-
zeichnen; so entsprach die Zunahme der Roheisen-
vorrate im Monat Mai ziemlich genau der Einfuhr
fremden Roheisens im gleichen Monat, und im Juni,
fir den die betreffenden Zahlen noch nicht vorliegen,
durfte das Verhdltnis ein ahnliches werden. Im all-
gemeinen hat die Einfuhr von Roheisen und Halbzeug
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nachgelassen, und neue Abschliisse mit ausléandischen
Lieferanten dirften fur die néchste Zeit wohl nur in
geringem Umfange noch getatigt werden; wio ,lron
Age“ zu melden weifs, sind neuerdings sogar ver-
schiedene Posten auslédndischen Roheisens von den
Importeuren zuriickgekauft worden,

jpl In Eoheisen herrscht zur Zeit trotz der etwas
erméfsigten Preise seitens der Verbraucher allgemeine
Zuriickhaltung vor, namentlich decken die Giefscreien
ihren nicht unbedeutenden Bedarf immer nur Zug um
Zug, ohne auf langere Abschliisse einzugehen.

Der Markt in Stahlhalbzeug, der zu Beginn des
Quartals noch recht lebhaft war, ist inzwischen ruhig
eworden; es liegt zwar einige Nachfrage vor, aber
ie Preise sind niedriger. Ausldndische Stahlknippel
werden zu 27,50 bis 28 § — meist vergeblich —
angeboten. In Schienen hat neuerdings, nachdem die
United States Steel Corporation den Schienenpreis
fur 1904 unverandert auf 28 § festgesetzt hat, eine
lebhafte Abschlurstitigkeit Platz gegriffen, so sollen
die Westlichen Eisenbahngesellschaften etwa 200000
tons, und die Pennsylvanische Eisenbahn 202000 tons
flr néchstjahrige Lieferung neuerdings abgeschlossen
haben. Nach einer Erkldrung der Steel Corporation
hatte diese schon vorher ihre gesamte Schienenerzeu-
gung bis Ende dieses Jahres fest verschlossen und
aufserdem Schienenauftrdge von zusammen einer viertel
Million tons fur 1904 gebucht.

Die Corporation soll nach Zeitungsmeldungen weiter
erklért haben, dafs sie auch Preisdnderungen in ihren
Ubrigen Stahlerzeugungen nicht in Betracht gezogen
habe; dazu ist zu bemerken, dafs mit Ausnahme von
Grobblechen und Konstruktionsmaterial die freien "Werke
den Hauptanteil an der Erzeugung stellen und bei

Industrielle

W estfalisches Kokssyndikat.

In der am 29. Juni abgehaltenen Versammlung
der Kokereibcsitzer wurde zunéchst der geschéftliche
Bericht vorgetragen, aus dem wir Nachstehendes ent-
nehmen: Im 1. Quartal 1903 betrug der Koksabsatz
2012211t, was gegen 1902 mit 1459 744t eine Zu-
nahme von 5524671 = 38 °/0 ausmacht. Die Auf-
besserung in der Nachfrage nach Koks seitens der
Hutten hatte zur Folge, dafs seit Beginn des 2. Quartals
eine Erzeugungseinschrankung nicht mehr erforderlich
war. Wahrend der einzelnen Monate des 2. Quartals
stellte sich der Versand in Koks auf 694352t im
April, 732265t im Mai und wird auf 710000t im
Juni geschatzt. Hiernach stellt sich der Koksabsatz
fur das 1. Halbjahr 1903 auf etwa 4 1488001 was
gegen den gleichen Zeitraum des Vorjahres eine Zu-
nahme von dber 1 Million Tonnen gleich 35 °/o aus-
macht. Es mag dabei erwdhnt werden, dafs das
1. Semester 1903 die bisher hdchste Absatzmenge des
gleichen Zeitraumes 1900 noch um 418000t gleich
11 °fo Uibersteigt. Zur Geschéftslage besagt der Bericht
des weiteren, dafs auf den Hutten grofse Vorrdte
weder an Koks, noch an Roheisen vorhanden sind
und die Aussichten fiir das 3. Quartal daher befriedi-
gend lauten, zumal ungefdhr dieselben Mengen, wie
fur das laufende Quartal, in Koks abgeschlossen sind.
Der Bericht erwéhnt schliefslich, dafs die glnstige
Marktlage in Koks es ermdglicht habe, die seit reich-
lich zwei Jahren aufgeschobene Produktionsvermeh-
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diesen vorldufig von Abschlissen fir 1904 noch nicht
die Rede ist.

Die Lage des Koksmarktos ist zur Zoit unbefrie-
digend; die Uberproduktion drickt auf den Markt und
bewirkt ein Nachlassen der Preise. Hochofenkoks
notiert 2,75 8, Giefsereikolcs 3,25 $ f. d. ton ab Ofen,
doch werden diese Preise von aufsenstehenden Werken
unterboten. Die Wrochenerzeugung im Connellsviller
Revier belduft sich zur Zeit auf etwas iber 300000 tons.

Die Preisnotierungen stellten sich in der Borichts-
periode wie folgt:

1903 é

.
V%; Rua
Dollars fiir die Tonne

Giefserei - Roheisen Stan-
dard Nr. 2 loco Phila-
delphia

Giefserei - Roheisen Nr. 2
(aus dem Siden) loco
cincinnati.....oeveeean. 20,25 19,25 18.25 17,25 21,25

Bessemer-Roheisen \ ga u 21,85 20,10 19,85 19,35 21,50

Graues Puddeleisen 20,75 20,— 19,- 18,50 20,50

Bessemcrkniippel 30—31-29,- 2850 32,50

Scinvere Stahlschienen ab
Werk im Osten. . 28,—28,-28,-28—28,-

Cents fur da» Pfund

22,2521, — 19,50 18,7522,

Behalterbleche . .| .u 160] 1,60 1,60] 1,60 1,75
Feinbleche Nr. 27. S 265 265 2,65 2,65 2,90
Drahtstifte . . . .J 2— 9 _ o . 2. 205
Rundschau.

Die hierdurch liervorgemfene Steigerung der Beteili-
gnngsziffer wird ab 1. April n. J. die Gesamtmenge auf
rund 10 Millionen Tonnen heraufbringen. Die Umlage
fur das 2. Quartal d. J. wurde mit 5°/s °0 nachtraglich
genehmigt und fir das 2. Halbjahr auf 6°/° festgesetzt.

Bergwerksgcsellschaft Dahlbuscli.

Nach dem Geschéaftsbericht konnte durch Auf-
rechterhaltung fast der gleichen Fdrderung wie im
Jahre 1901 und weil die Selbstkosten sich glnstiger
gestalteten, ein Gewinn von 2925470,44 Jf. erzielt
werden, also nur 75415,63 V\H weniger als im Vorjahr
bei einer Minderforderung von 23850,5t. Die Koks-
erzeugung betrug 69 8281 und brachte mit der Neben'
prodSkten - Gewinnungsanlage einen Uberschufs von
282431,02 , Es wurde eine Dividende von IB'/a °/o
oder 40 M f. d. Aktie verteilt, wéahrend dem Amorti-
sationsfonds 1058 105,85 J| und dem Dispositionsfonds
244000 JL uberwiesen wurden. Aufserdem sind fur
Ausrichtungs- und Vorrichtungsarbeiten 253516,18 ,M
aufgewendet, mit welcher Summe die "Selbstkosten be-
lastet sind.

Eisenwerk Kraft, Aktien-Gesellseliaft.

Der Betrieb der Anlagen konnte in vollem Um-
fang erfolgen. Es wurden erzeugt 1291261 Roheisen,
123251 t Koks, 4425t Teer, 1572 t Ammoniak,
4714 698 Stuck Mauersteine, 37489 t Zement. Zur
Einfuhr seewérts gelangten 377781 t Rohmaterial.

rung durch Neubau von Koks6fen wieder freizugeben. 1 Von dem Firsten von Donnersmarck erwarb die Gesell-
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schaft dessen schwedischen Grubenbesitz fir 30000 ,JI.
Die dort gemachten Aufschlisse haben ein reiches
Erzvorkommen ergeben, und da die Gruben fir den
Erzbezug sehr gunstig liegen, so glaubt man, dafs
dieser zu sehr maéaRigem Preise erfolgte Erwerb fir
die Zukunft von grofser Bedeutung sein wird. Im
Jahre 1902 wurden durchschnittlich 973 Arbeiter be-
schaftigt, an welche 1142963,14J1 an Lohnen ge-
zahlt wurden. Aus dem erzielten Gewinn im Betrage
von 877508,15 M wurde nach geschehenen Abschrei-
bungen eine Dividende von 5 °/o verteilt.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft.

Das Kruppsche Direktorium hat bekannt gemacht,
dafs die Firma Fried. Krupp laut Eintragung in das

Vereins-Nachrichten.

23. Jahrg. Nr. 14.

Handelsregister am 30, Juni an die Aktiengesell-
schaft, in Firma ,Fried. Krupp, Aktiengesellschaft*
Uibergegangen ist. Samtliche Rechte nnd Verpflichtungen
der Firma, namentlich auch gegenuber den Beamten
nnd Arbeitern der Werke, sind von der Aktiengesell-
schaft, welche den Betrieb in der bisherigen Weise
fortfihren wird, Gbernommen worden. Den Vorstand
der Aktiengesellschaft bildet das bisherige Direktorium
der Firma Fried. Krupp. Die stellvertretenden Direk-
toren der Firma Fried. Krupp sind zu stellvertretenden
Vorstandsmitgliedern der Aktiengesellschaft bestellt
worden. Ebeuso ist den bisherigen Prokuristen und
Handlungsbevollméchtigten Prokura bozw. Handlungs-
vollmacht von der Aktiengesellschaft erteilt, worden.
Die Bekanntmachung istunterzeichnet: Friedrich Krupp,
Aktiengesellschaft. Das Direktorium: Rotger, Klupfel.

Vereins-Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller.

Von der Kénigl. Eisenbuhndirektion Essen erhalten
wir nachfolgendes Schreiben:

Nach dem Ergebnis der Wagengestellung in der
bisher verflossenen Zeit des laufenden Jahres, die im
Monat Januar, Februar und April die hdchsten bis jetzt
erreichten Ziffern fur Kohlen- und Kokswagen aufwies,
lafst sich fur den kommenden Herbst, namentlich nach
Hinzutritt des Versandes der Zuckerriben und sonstiger
landwirtschaftlicher Erzeugnisse, der Dungemittel u. s. w.
erwarten, dafs zeitweise aufserordentlich hohe Anfor-
derungen an den Staatshahn-Wagenpark werden gestellt
werden.

Die Eisenbahnverwaltungen werden alle geeigneten
Marsnahmen treffen, um solchen Anforderungen in
vollem Umfauge gerecht zu werden, doch ist es not-
wendig, dafs ihre Bestrebungen auch von den Verkehr-
treibenden unterstutzt werden.

Es ist hierzu hinsichtlich der Benutzung der offenen
Wagen in erster Linie erforderlich, dafs der Haus-
bedarf an Kohlen u. s. w. fur den Winter schon jetzt
bezogen und nicht auf die Zeit von Anfang Oktober bis
Ende November, wéhrend der Riibenernte, in welcher
sich in der Regel Mangel an dieser Wagensorte ein-
zustellen pflegt, verschoben wird.

Fir den Versand von Gitern in gedeckten Wagen
ist es nach den gemachten Erfahrungen dringend not-
wendig, dafs die grofsen Versendungen an Diingemitteln
fur die Landwirtschaft nicht auf allzukurze Zeitraume
beschréankt, sondern dafs die Lieferungsbestellungen
gleichméfsiger auf das ganze Jahr verteilt werden, so
dafs c¢s moglich wird, die erforderlichen Wagen dieser
Gattung stets rechtzeitig wieder heranziehen zu kénnen
und Mangel zu mildern.

Fir alle Wagen gilt aber, dafs zu den Beziigen
in Wagenladungen auf die volle Ausnutzung des Lade-

gewichts sowie auf die schleunige Be- und Entladung
der Wagen Bedacht genommen wird, damit tunlichst
lange von einer allgemeinen Verkirzung der Ladefristen
abgesehen werden kann.

Die beteiligten Kreise ersuchen wir hiernach ver-
fahren und die erforderlichen Einrichtungen im all-
seitigen Interesse frihzeitig treffen zu wollen.

Konigliche Eisenbahndirektion.

Verein deutscher EisenhUttenleute.

Anderungen im Mitglieder-Verzeichnis.

Blanchart, G., Betriebsleiter der Hannoverschen Eisen-
giefserei, Akt.-Ges., Misburg b. Hannover.

Bonnenberg, Cl., Dusseldorf, Luisenstr. 14.

Hallwachs, F1., Hitteningenieur, Sulzbach b. Saarbriicken.

Hambruch, Faul, Civilingenieur, Vertreter der Fried.
Kruppschen Werke fur Elsafs - Lothringen, Strafs-
burg i. E., Daniel Hirtz-Strafse 12.

Jarislowsky, A., Berlin-Gruhewald, Dellbriickstr. 11.

Lenne, H., Generaldirektor a. D., Burg Lantershoven
b. Ahrweiler.

Metzmacher, F., Huttendirektor, Witkowitz, Mahren.

Miller, Franz J., Techn. Direktor und Mitglied des
Vorstandes der Rheinischen Stahlwerke, Meiderich.

Beters, Tli., Baurat, Dr. ing., Direktor des Vereins
deutscher Ingenieure, Berlin NW., Charlottenstr. 43.

Schmemann, Alfred, Ingenieur, in Firma de Limon
Fluhme & Co., Dusseldorf.

Titller, K., Dr. phil., Dipl. Hutteningenieur, Breslau I,
Lessingstr. 10 I1.

Walther, Ludwig, Betriebsdirektor des Rohrenwalzwcrks
Lierenfeld, Dusseldorf, Worringerstr. 63 I.

Neue M itglieder:

Leder, Georg, Ingenieur, Stahlwerks-Assistent, Donetz-
Jurjewka Huttenwerke, Jurjewskv-Zawod, Rufsland.

Orlmann, L. jr., in Firma H. W. t’rtmann, Eisen-
giefserei u. Maschinenfabrik, Osnabrick, Buerschestr.

Schemmann, Fritz, Betriebsingenieur, Gufsstalilwerk
Oeking & Co., Dusseldorf.

-Verstorben:
Stolzenberg, Fritz, Milheim a.' d. Ruhr.
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