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as T hem a, über w elches ich mich heu te  
in  ku rzen  Zügen verb re itert w ill, h a t 
geg en w ärtig  ein seh r ak tu e lle s  lu te r ­
esse n ich t n u r  fü r uns E isen h ü tten ­

m änner, sondern auch fü r jeden  D am pfverbraucher 
insofern , a ls  u n b estritten  fa s t die gesam te deutsche 
In d u strie , und nam entlich  die deutsche E isen- 
hiittenindustV ie in e in e r aufsero rden tlich  schw ie­
rigen  L ag e  sich befindet, aus d e r herauszukom m en 
es nu r e i n e n  g an g b aren  W eg  g ib t ;  V e r b i l l i ­
g u n g  der P roduk tion .

W äh ren d  in den fe tten  Ja h re n  bei a llen  N eu­
anschaffungen und V erbesserungen  der H aup tw ert 
n a tu rgem äls au f die S t e i g e r u n g  der P ro duk tion  
g e leg t w orden is t, und F rag en  der W ir tsc h a ft­
lichke it e rs t an zw e ite r S te lle  kam en, mufs 
je tz t  unser H au p tstreb en  dabin gehen, b i l l i g e r  
zu fab riz ie ren , d ie S e lb s tkosten  zu  vorm indern , 
dam it w ir dem im m er sch ä rfe r w erdenden W e tt­
bew erb des A uslandes, nam entlich  der V erein ig ten  
S taa ten  von N ordam erika und se iner R iesen tru sts , 
begegnen können. D urch b illige F ra c h tsä tz e  
beim E isenbahn - und S ch iffs tran sp ö rt, durch 
V erbilligung  der T ran sp o rtk o sten  allgem ein , 
w ürde die E rre ich u n g  dieses Z ieles, w ie es in 
d ieser V ersam m lung j a  schon oft n äh e r b e ­
leu ch te t w urde, am m eisten g e fö rd e rt w erden. 
L eider ab e r h a t der d e u t s c h e  E isen h ü tten ­
m ann , in schroffem G egensatz  zu seinem  
g lück licheren  am erikan ischen  K ollegen, au f die 
F ra c h tta r ife  re c h t w enig . E influ ls. D agegen

* Vortrag, gehalten von Hrn. Direktor B u r k ­
hard  t- Gleiwitz auf der Hauptversammlung der „Eisen­
hütte Oberschlesieu“ am 4. Mai 1902 in Beuthen O.-S.
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können w ir durch  V ervollkom m nung d e r A rbe its­
v e rfah ren , Schaffung a rb e itsp a ren d e r E in ric h ­
tungen , ü b e rh au p t ’ B enu tzung  a lle r  E rru n g en ­
schaften  m oderner T echn ik  zw eifellos unsere  
F a b rik a te  nocli w esen tlich  verb illig en ; nam entlich  
is t dies e rre ich b a r durch  V erbesserung  unserer 
K ra fte rzeu g e r, sp ielen  doch die K osten  fü r die 
K ra fte rzeu g u n g  in  v ielen  u n se re r W erk e  w enn 
n ich t die e rs te , so doch eine der w ich tig sten  
R ollen.

S e it der E rfindung  der D am pfm aschine sind 
die fossilen K olilen unsere  w ich tig ste  K ra ftq u e lle ; 
w enn w ir uns jedoch  k la rleg en , w elch geringen  
B ruch te il d e r d a rin  n iedergeleg ten  E n erg ie  w ir 
m it unseren heu tigen  a lle rb es ten  D am pfm aschinen 
auszunu tzen  verm ögen, so m üssen w ir uns m it 
B eschäm ung gestehen , dafs w ir an  jen en  N a tu r­
schätzen  einen w ahren  R aubbau  tre ib e n ; n u r 
un g efäh r ein F ü n fte l der in  den K ohlen 
en th a lten en  E n e rg ie  kann heu te  von unseren  
vollkom m ensten D am p fk raftan lagen  au sg en n tz t 
w erden. Noch vor n ich t zu la n g e r  Z e it w ar 
ab e r ein D ainpfverbranch  von 7 bis 8  k g  fü r 
dio effektive P fe rd e k ra fts tu n d e  se lb s t bei den 
besten  D am pfm aschinen üblich , w as e iner A us­
nu tzung  der W ärm e von n u r 10 b is 12°/o  en t­
sp rich t.

Obwohl w ir also  heu te  noch seh r w eit von 
dem Idea l en tfe rn t sind, so müssen w ir doch 
die F o r tsc h r itte  rü ck h a lts lo s  an erkennen , w elche 
in  den le tz te n  Ja h re n  im B au der D am p fk ra ft­
an lagen  gem ach t w orden sind. Auch h ie r h a t, 
w ie au f so manchem  anderen  G ebiete , der W e tt­
bew erb, und zw ar derjen ige  d e r G asm aschine,
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den A natofs zu der ra sch  fo rtsch re itenden  E n tw ick ­
lu n g  der D am p fk ra ftan lag en  gegeben . J a h r ­
zeh n te lan g  h a tte  sich  der E rfindungsge is t der 
D am pfm aschinen-Ingenienre au f  die V erbesserung  
d e r S teu e ru n g so rg an e  und des äu fseren  A ufbaues 
d e r D am pfm aschinen b e sch rän k t und  d arin  V or­
züg liches geschaffen. Inzw ischen  a b e r w a r dio 
G asm aschine, deren  A nw endung m an frü h e r au f 
das G eb ie t d e r K leinm otoren b esch rän k t g laub te , 
z u r  k rä f tig e n  K o n k u rren tin  herangew achsen  und 
d roh te  d e r D am pfm aschine se lb st in der G rofs- 
in d u s trie  das F e ld  s tre it ig  zu  m achen. Mit 
Schrecken  w urde  der D am pfm aschinen-K onstruk- 
te u r  gew ahr, dafs an  W ir tsc h a ftlic h k e it dio G as­
m aschine die D am pfm aschine tro tz  der gen ia l 
au sgedach ten  S teuerungen  überflügelt h a tte , und 
fing an , den V orgängen  im In n e rn  der Dam pf- 
cy linder w ieder m ehr A ufm erksam keit zu schenken 
und sich  au f  die N a tu r  des von ihm  verw endeten  
M ediums, des g e sä ttig te n  W asserdam pfes, zu be­
sinnen . D en lä n g s t w ieder in  V ergessenhe it 
g e ra ten en  A rbeiten  von G. A. H i r n ,  der anfangs 
d e r fü n fz iger J a h re  des vorigen  J a h rh u n d e rts  
V ersuche ü b e r die W echse lw irkungen  zw ischen 
C y linderw andung  und D am pf gem acht und deren 
R e su lta te  verö ffen tlich t h a tte , w urde w ieder m ehr 
B each tu n g  geschenk t. Man w endete  z w a r schon 
lä n g s t nach  V o rg an g  von H irn  g eh e iz te  D am pf- 
m än te l an , m an v e rte il te  bei hohen D am pf­
spannungen  die E xpansion  au f zw ei und drei 
C ylinder, um das T em p era tu rg e fä lle  in den e in ­
ze lnen  (M in d e rn  herabzud rücken , und e rre ich te  
dadurch  auch w esen tliche  E rsp a rn isse , ab e r diese 
E rsp a rn is se  s ind  te u e r  e rk a u f t durch die k o s t­
sp ie lige  und verw ick e lte  B a u a r t der M aschinen. 
D urch w eitero  S te ig e ru n g  der D am pfspannung 
und  w eite re  T e ilu n g  d e r E xpansion  sind  w esen t­
liche  V o rte ile  n ich t m ehr zu erre ichen  und so 
kam  m an denn zu  der E insicht., dafs an einem  
an d eren  P u n k te  der H ebel an g ese tz t w erden 
m ufste , so llte  die D am pfm aschine im  K am pf 
m it d e r G rofs-G asm aschino (um den ge rin g sten  
B ren n m ate ria lv e rb rau ch ) n ich t un te rliegen . D ie 
A nw endung  der D am pfüberh itzung  fand m ehr 
und m ehr E in g an g , und durch die B em ühungen 
von E . S c h w ö r e r  in Colm ar, eines Schülers von
G. A. H i r n ,  und g le ich ze itig  durch  die unerm üd­
liche T ä tig k e it des In g en ieu rs  W . S c h m i d t ,  
des E rfin d ers  d e r H eifsdam pfm aschine, w urde 
fü r  die V erw endung  des ü b e rh itz ten  D am pfes 
im le tz te n  J a h rz e h n t des vorigen  Jah rh u n d o rts  
en d g ü ltig  B ahn  gebrochen. H eu te  w erden  schon 
H u n d erttan sen d e  von P fe rd e s tä rk e n  m it ü b e r­
h itz tem  D am pf e rz e u g t und durch  dessen A n­
w endung viele  M illionen K ilogram m  K ohlen g e ­
sp a r t. D ie D am pfm aschine m it überh itz tem  
D am pf b rau ch t den W ettb ew erb  d e r G asm aschine 
n ich t m ehr zu  scheuen, j a  es lie g t der Z e itp u n k t 
n ich t m eh r fern , w o die D am pfm aschine d u rch  
g le ich ze itig e  B enü tzung  von überh itz tem  W a sse r­

dam pf und K a l td a m p f  dem Id ea l eines ra tio n e llen  
W ärm em otors um ein b e träch tlich es  S tück  w ird  
n äh e r gekom m en sein.

Zum V erstän d n is  d e r V orte ile , w elche die 
D am pfüberh itzung  beim  D am pfm aschinenbetrieb  
uns b ie te t, is t es notw endig , dafs w ir uns zu ­
nächst über das V erha lten  des g e sä ttig te n  W a sse r­
dam pfes bei se iner A rb e its le is tu n g  im D am pf- 
cy linder und iibor die V ersch iedenheit d e r E ig en ­
schaften  be ider D am pfarten  k la r  w erden .

W ie  schon H i r n  nachgew iesen  h a t, en ts tehen  
durch  den W ärm eaustausch  zw ischen den C ylinder- 
w andungen und dem g e sä ttig te n  W asse rd am p f 
g ro fse  K on d en sa tio n sv e rlu ste , w elche um so 
g rö fse r sind, je  gröl'ser die D ifferenz zw ischen 
den T em p era tu ren  des e in tre ten d en  und  des au s­
tre ten d en  D am pfes is t. So fand  H irn  an  e iner 
E incy linder-D am pfm asch ine  ohne D am pfm antel 
am E nde der E xpansion  3 6 %  D am pfnässe, bei 
e in e r C om pound-D am pfm aschine m it D am pfm antel 
fand P ro fesso r S c h r ö t e r  am E nde der E x p an ­
sion im H ochdruck cy linder 19 ' ¡2 %  D am pfnässe. 
D iese V erlu s te  hängen  m it der E ig en sch a ft des 
g e sä ttig te n  D am pfes zusam m en, bei der ge rin g sten  
W ärm een tz iehung  K ondensat abzusclieiden, w äh­
rend  ü b e rh itz te r  D am pf ein g asfö rm ig er K örper 
is t ,  dem m an b is zu r  S ä ttig u n g s te in p o ra tu r 
W ärm e  en tz iehen  k an n , ohne dafs K ondensation  
e in tr i tt .  Ü b e rh itz te r  D am pf verm ag  also  sowohl 
in d e r D am p fle itu n g  a ls auch im D am pfcy linder 
einen b e träch tlich en  T e il se in er W ärm e ab ­
zugeben , ohne dafs ein T e il des D am pfes in 
flüssigen Z u stan d  überg eh t. W ird  die T em pe­
r a tu r  des ü b e rh itz ten  D am pfes genügend  hoch 
genom m en, so k an n  derse lbe  seine A rb e it im 
D am pfcylinder ohne schädliche Innenkondensation  
ve rrich ten . D er aus dem D am pfkesse l au s­
tre ten d e  g e sä ttig te  D am pf is t  a b e r n iem als 
g an z  trocken , e r  e n th ä lt je  nach  dem System  
und der B eansp ruchung  des K esse ls m ehr oder 
w en iger m itgerissenes W a ss e r , zu  dem dann 
noch das durch  dio K ondensation  in der D am pf­
le itu n g  geb ilde te  N iedersch lagw asser h in z u tr i tt . 
D ieses D am pfw asser w ird  nr.11 vor dem E in t r i t t  
des D am pfes in die D am pfm aschine a ls  nu tzlos 
fü r die A rb e it und  gefäh rlich  fü r den B etrieb  
v o rs ich tsh a lb e r ausgesch ieden . So g e h t in  den 
m eisten  F ä llen  die im Ivondensw asser en th a lten e  
W ärm e  g anz  v e rlo ren ; g ü n stig s ten fa lls , w enn 
das abgesch iedene K ondensat w ieder in den 
D am pfkesse l zu rückgepum pt w ird , w ird  ein 
B ru ch te il d ieser W ärm e  w ieder gew onnen.

Ü b e rh itz te r  D am pf fü h rt ke in  W a sse r  m it 
sich , und da  auch in  den D am pfle itungen  keine 
K ondensation  e in tr i tt ,  so g e h t un te rw eg s zw ischen 
Ü b erh itze r und D am pfm aschine n u r  d iejen ige 
W ärm em enge verlo ren , w elche nach  aufsen an  
die L u ft abgegeben  w ird . E in e  w eite re  n ü tz ­
liche  E ig en sch a ft des ü b e rh itz ten  D am pfes is t  
sein g rö fseres  V olum en g egenüber g esä ttig tem
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Dam pf von dem selben G ew ich t und derselben 
Spannung, und zw ar v e rh a lten  sich die V olum ina 
wie die absolu ten  T em p era tu ren  be ider D äm pfe. 
Beispielsweise h a t ü b e rh itz te r  D am pf von 6 A lm . 
Ü berdruck und 100 0 C. Ü b erh itzu n g  ein um 
ungefähr ein V ie rte l g rö fseres V olum en a ls  d ie­
selbe G ew ichtsm enge g e sä ttig ten  D am pfes von 
derselben Spannung  und b rau ch t zu se in er E r ­
zeugung aus W asse r von 0 0 n u r  u n g efäh r 8 %  
mehr an  W ärm e. Zu  diesem  d irek ten  N utzen , 
welchen das griifsere  V olum en des ü b e rh itz ten  
Dampfes m it sich b r in g t, kom m t noch die V e r­
m inderung der ungünstigen  W irk u n g  d e r schäd­
lichen R äum e bei den D am pfm aschinen.

Fassen  w ir die V orte ile  nochm als k u rz  zu ­
sammen, welche der ü b e rh itz te  D am pf dem g e ­
sä ttig ten  gegenüber beim D am pfm aschinenbetrieb  
ohne w eiteres haben m ufs, so sind  dies fo lgende:
1. M ehrleistung durch  g rö fseres Volumen bei 
demselben D ruck, 2. V erm eidung bezw . b e trä c h t­
liche V erm inderung der Innonkondensation  im 
D am pfcylinder, 3. V erm eidung der K ondensation  
in den R ohrle itungen , 4 . V erm eidung der V erlu s te  
durch m itgerissenes W a sse r  aus dem D am pfkessel.

W ie grofs die E rsp a rn isse  an  D am pf bezw . 
an B rennm ateria l sind , w elche m an durch Ü ber­
hitzung  des D am pfes e rz ie len  k an n , h ä n g t nun 
nicht nu r von der H öhe der Ü b erh itzu n g  und der 
A nordnung und B eschaffenheit des Ü b erh itze rs , 
sondern auch von dem System  des K essels und 
seiner B eanspruchung , von der L än g e  der R o h r­
leitung zw ischen K essel und D am pfm aschine, 
von der G üte ih re r  Iso lie rung , sondern  nam en t­
lich auch von der B a u a rt der D am pfm aschine 
ab. D ie V erh ä ltn isse , w elche hie]1 in  B e tra c h t 
kommen, sind so m an n ig fa ltig e r N a tu r , dafs es 
in jedem  einzelnen  F a lle  eingehenden  Studium s 
derselben bedarf, ehe m an die u n g efäh r zu e r ­
w artenden V orteile  ab zu sch ä tzen  verm ag.

In  der neueren  techn ischen  L ite ra tu r  sind 
die E rgebnisse  e in e r g ro fsen  Z ahl d iesbezüg­
licher V ersuche n ied erg e leg t, von denen ein ige, 
besonders c h a rak te ris tisch e  R esu lta te  in der 
T abelle I  aufgonom m en sind. S ie betreffen  
Ü berh itzeran lagen  versch iedener System e und 
geben ein ungefäh res B ild  von dem, w as m an 
heute durch A nw endung ü b e rh itz ten  D am pfes bei 
den einzelnen D am pfm aschinentypen  e rre ichen  
kann. Um zu z e ig e n , w ie durch  un rich tig e  
A nordnung und n ich t sachgem äfse B ehand lung  
der ganze  E rfo lg  e in e r Ü b erh itze ran lag e  zu ­
weilen in F ra g e  g e s te ll t  w ird , sind  in  der 
T abelle auch V ersuchsergebn isse  aufgenom m en, 
w elche n ich t b e fried ig t haben .

B eginnen w ir m it dem ein fachsten  M aschinen­
typ, der E incylinder-A uspuffinaschine, so sind in 
der T abelle  zw ei d e ra r tig e  M aschinen v e rtre te n , 
eine sogenannte Schm idtsche Ileifsdam pfm aschine 
(V ersuch N r. 1) und eine E incy linder-V entildam pf- 
m aschinevon R . R aupach in G örlitz  (V ersuch N r. 2).
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D ie e rs tau n lich  hohe E rsp a rn isz iffe r von 50  °/o 
bei d e r Ile ifsdam pfm aschine e rk lä r t  sich le ich t 
durch  dio hohe B eansp ruchung  der H eizfläche 
des K essels beim  B etrieb  m it g e sä ttig tem  D am pf 
und die w esen tlich  n ied rigere  B eanspruchung  
beim  B etrieb  m it überh itz tem  D am pf, fe rn e r 
durch  dio seh r hohe Ü b erh itzu n g  von 120  0 und 
durch  den U m stand , dafs diese H eifsdam pf- 
m aschincn eben n u r fü r hoch ü b e rh itz ten  D am pf 
gebaut, sind und m angels v ie le r E igenschaften , 
w elche eine D am pfm aschine fü r g e sä ttig te n  
D am pf haben  m ufs, sich  zum  B etrieb  m it 
solchem  g a r  n ich t e ignen. W äh ren d  also das 
B eispiel der Ileifsdam pfm aschine sich n u r dazu 
e ig n e t, zu  ze ig e n , w elch  gerin g en  D am pf- 
verb raucli m an durch  A nw endung hoch ü b e r­
h itz te n  D am pfes b e i der e in fachsten  D am pf­
m aschine zu  e rz ie len  verm ag , be leu ch te t der 
V ersuch N r. 2 m it der R aupachschen  E incy linder- 
V entildam pfm aschine V e rh ä ltn isse , w ie sie in 
vielen B etrieben  anzu treffen  sind : s ta rk  b e la s te te  
K esse l, in fo lgedessen  sch lech te  A usnu tzung  des 
B ren n m ate ria ls , h oher D am pfverb rauch  infolge 
nassen  D am pfes, durch  E in fü h ru n g  der D am pf­
ü b erh itzu n g  g e rin g e re r  D am pfverb rauch , E n t­
la s tu n g  der K essel, und  a ls F o lg e  bessere  A us­
n u tzu n g  des B ren n m ate ria ls , b e träch tlich e  E r ­
sparn isse . H ä tten  b e i d e r E in cy lin d e r-V en til-  
dam pfinaschine die K o n stru k tio n sv e rh ä ltn isse  eine 
seh r hohe Ü b erh itzu n g  zuge lassen  und  m an 
w äre  über 1 0 0 °  Ü b erh itzu n g  b e i dem D am pf­
e in t r i t t  in  die M aschine g eg an g en , so w äre  
sich er der D am pfverb rauch  ein noch g e rin g e re r  
gew esen  a ls bei der H eifsdam pfm aschine (V er­
such N r. 1).

D ie R esu lta te  m it E incy linder-K ondensations- 
m aschinen un terscheiden  sich  von denen der 
E incy linder-A uspuffm aschinen  inso fern , a ls  der 
D am pfverbrauch  zw ar k le in e r is t , die E rsp a rn isse  
d u rch  E in fü h ru n g  der D am p fü b erh itzu n g  ab e r  
g rö fse r au sfa llen . D ie V erlu s te  bei g esä ttig tem  

j  D am pf durch  In n enkondensa tion  sind  eben bei 
den K ondensationsm asch inen  infolge der g rö fseren  
T em p era tu ru n te rsch ied e  im C ylinder g rö fse r als 
bei den A uspuffm aschinen, d ah e r sind  auch dio 
E rsp a rn isse  g rö fse r, w elche m an durch  B esei­
tig u n g  der Innenkondensation  m itte ls  ü b e rh itz ten  
D am pfes e rz ie lt . D ie A nw endung ü b erh itz ten  
D am pfes bei V erbunddam pfm aschinen  m it K on­
densation  e rg ib t, w ie die T ab e lle  z e ig t, oft 
re c h t w idersp rechende E rg eb n isse , die W id e r­
sprüche k lä re n  sich  jedoch  in den m eisten  F ä llen  
le ich t auf, sobald  m an die näheren  U m stände be- 
tra<ihtet, u n te r  denen die betreffenden V ersuche 
vorgenom m en w urden. B ei V ersuch  N r. 4 , w elcher 
m it zw ei V erbundm aschinen  m it K ondensation  
und einem  S te inm ü lle rkesse l m it eingebautem  
H erin g  - Ü b e rh itz e r vorgenom m en w orden  is t, 
w urden 2 8 %  D am pfersparn is und 31 %  K ohlen­
e rsp a rn is  gefunden . D ieses au fsergew öhnliche
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R e su lta t w ird  v e rs tän d lich , sobald m an weii's, 
dafs es sich  um zw ei v e rh ä ltn ism ä ß ig  k leine 
D am pfm aschinen m itte lm ä ß ig e r  G üte handelte , 
und dafs die K esselheizfläche h e i au sg esch a lte ­
tem  Ü b e rh itze r s tä rk e r  b eansp ruch t w a r , als 
bei e ingeschalte tem  Ü b e rh itz e r, so dafs also  in 
der K oh lenersparn isz iffer auch die E rsp a rn isse  
durch bessere  A usnu tzung  des B ren n m ateria ls  
bezw . der H eizgase  durch  die um den Ü berh itze r 
v e rg rö fse rte  und w en iger beansp ruch te  H eizfläche 
des K esse ls en th a lten  sind, auch d a rf  bei B e­
tra c h tu n g  der D am pfersparn isziffer n ich t an fser 
a ch t ge lassen  w e rd e n , da ls  bei dem V ersuch 
m it g esä ttig tem  D am pf le tz te re r  infolge der 
hohen B eansp ruchung  des W asse rro h rk esse ls  seh r 
nafs w ar, viel n ässer, a ls  d e r dem D am pfüber- 
li itz e r zu g e fü h rte  D am pf.

B ei a llen  V ersuchen , bei denen die K ohlon- 
e rsp a rn isse  g riifser sind  als die D am pfersparn isse , 
liegen  ähn liche V erh ä ltn isse  vor, sind die E r ­
sparn isse  durch  bessere  A u snu tzung  des B renn ­
m ateria ls  im E ndergebn is m it eingeschlossen. 
E s sei bei d ieser G elegenheit deshalb  besonders 
d a ra u fh in g e w ie se n , dafs es sich s te ts  em pfiehlt, 
neben der K oh lenersparn is  auch die E rsp a rn is  
an D am pf fes tzn ste llen , w eil jen e  bessere  A us­
n u tzu n g  des B ren n m ate ria ls  n ich t n u r  von der 
b esseren  A usnu tzung  der H eizgaso  infolge ge­
r in g e re r  B eansp ruchung  d e r H eizfläche ab h än g ig  
is t , sondern  auch von der G esch ick lichkeit der 
H e ize r; le tz te re  ab e r än d ert sich oft von einem 
T a g  zum  ändern , und w enn n u r K oh lenersparn isse  
nachzuw eisen  sind , so k an n  das R e su lta t vom 
H e ize r w issen tlich  beeinfiufst w erden , die g leich­
ze itig e  F e s ts te llu n g  der D am pfersparn isse  g ib t 
h ie r  eine w illkom m ene K on tro lle . Man is t  in 
der L age, die K o h lenersparn isse  u n te r Z ugrunde­
leg u n g  g le ich e r A usnu tzung  des B ren n m ateria ls  
bei beiden V ersuchen um zurechnen, d a rf  ab e r 
n ich t u n b erü ck s ich tig t lassen  boi der endgü ltigen  
B eu rte ilu n g , dafs durch  den E inbau  von Ü ber­
h itze rn  in  s ta rk  b e la s te te  K esse lan lagen  in  der 
T a t  die H eizgase  besser au sg en u tz t w erden und 
dafs ein T e il der über das re ch n u n g sm äß ig  g e ­
fundene R e su lta t h inausgehenden  K o h len ersp ar­
n isse n ich t dem bessoren  H eizen , sondern  dem 
Ü b e rh itz e r selbst gu tg esch rieb en  w erden mufs. 
N ach m einer E rfa h ru n g , die sich au f  v ielfach 
an g este llto  V ersuche g rü n d e t, gehen bei sacli- 
gem äfs e ingebau ten  D am pfüberh itze rn  die H e iz ­
gase  boi e ingeschalte tem  Ü b erh itze r m it einer 
um 50  b is 1 0 0 °  n ied rig eren  E n d tem p era tu r in 
den F uchs a ls  bei au sgeschalte tem  Ü b erh itze r. 
A nderse its  w ird  ab e r auch w ied er durch die 
e rw äh n te  U m rechnung au f  g leiche A usnutzung  
des B ren n m ateria ls  die K oh lenersparn is zu günstig , 
w enn z. B . durch  u n rich tigen  E inbau  des Ü ber­
h itz e rs  der Zug zu seh r geschw ächt is t und 
unvollkom m ene V erb rennung  en ts teh t, oder durch 
zu  grofse  w ärm eau sstrah len d e  M auerflächen V er-
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lu s te  sich ergeben , w elche vor E inbau  des Ü ber­
h itz e rs  n ich t vo rhanden  w a re n , ku rzum  w enn 
durch  den Ü berh itze r die A usnu tzung  des B ren n ­
m ateria ls  v e rsch lech te rt w ird.

Z ur rich tig en  B eu rte ilung , ob e tw a  e rz ie lte  
E rsp a rn iss e  an B ren n m ateria l ta tsäch lich  dem 
E inbau  eines D am pfüberh itzers zuzuschre iben  sind, 
is t es notw endig , dafs m an eingehende und um ­
fassende V ersuche a n s te ll t  und dabei auch 
den K oh lensäu regeha lt der H eizgase , deren T em ­
p e ra tu r  an versch iedenen  P u n k te n  d e r F enerz iige , 
die M enge des verdam pften  W asse rs  neben dem 
G ew icht des v e rb rau ch ten  B ren n m ate ria ls  be­
stim m t und sich  so ein U rte il b ild e t, ob der 
H eizer be i beiden V ersuchen an nähernd  gleich 
g u t g eh e iz t h a t. G a ra n tie r te  D am pfersparn isse  
lassen  sich le ich te r und ab so lu t zu v e rlä ss ig  nach- 
w eisen , ab e r sie können  a lle in  auch w ied er n ich t 
befried igen , w eil D am pfersparn isse  noch lange  
n ich t g leichbedeu tend  sind m it B rennm ato ria l- 
e rsp a rn issen  bezw . m it G eldersparn is . So zeigen 
versch iedene V orsuche der T abe lle , z . B . N r. 14, 
19, 23 , da ls o ft re c h t b e träch tlich en  D am pf­
e rsp a rn issen  n u r seh r g e rin g e  E rsp a rn iss e  an 
B ren n m ate ria l en tsp rechen . B ei V ersuch N r. 19 
w urde eine D am pfersparn is von 13, dagegen 
eine K oh lenersparn is von n u r 5 °/° e rz ie lt , w eil 
der U hlersche Ü b erh itze r m it e igener F eu e ru n g  
eben unverliä ltn ism üfsig  viel K ohlen v e rb rauch te , 
oder m it anderen  W o rten  einen  seh r sch lech ten  
E ffekt h a tte , und  w eil die T em p era tu rv e rlu s te  
in der R o h rle itu n g  viel zu grofs w a re n ; sank  
doch die Ü b erh itzung  von 62 0 am Ü berh itze r 
a u f  3 9 0 an der M aschine tro tz  g an z  k u rz e r  
L e itu n g . Ä hnliche V erh ä ltn isse  lagen  bei den 
V ersuchen 14 und 23  vor, dagegen zeigen die 
V ersuche 2, 4 , 10, 20 , 21 , 22 um gekehrte  V er­
h ä ltn is se ; h ie r  sind  die K oh lenersparn isse  g rö fse r 
a ls  die D am pfersparn isse .

W ill m an  sicli nun ra sch  ein U rte il b ilden , 
i ob die e rm itte lten  K oh lenersparn isse  ausschliefs- 

lich der g ü n stig e ren  therm odynam ischen  W irk u n g  
des ü b e rh itz ten  D am pfes zuzuschre iben  sind, 
oder ob dieselben durch andere  V erhä ltn isse  
g ü n s tig  oder u n g ü n stig  beeinfiufst w orden sind, 
so kann m an das schon e rw ähn te  V erfah ren  
anw enden und  die K o h lenersparn isse  au f  g leich  
g u te  A usnu tzung  des B ren n m ate ria ls  um rechnen.

E s b ed eu te : 

eD die D am pfersparn is  in  P ro z e n t;  
eB die B ren n m ate ria le rsp a rn is  in  P ro z e n t;  
w  die zu r  E rzeu g u n g  von 1 k g  g e sä ttig ten  

D am pfes nö tige  W ärm em enge (en tsprechend  
den V e rsu c h sv e rh ä ltn isse n );

Qi den stündlichen  V erb rau ch  an g esä ttig tem  
D am pf f. 1 P .  S. i . ;

Q2 den s tünd lichen  V erb rauch  an überh itz tem  
D am pf f. 1 P .S .  i.;

Fortschritte in  der Anwendung des überhitzten Dampfes.
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Bi den V erbrauch  an B ren n m ate ria l zu r  E r ­
zeugung  von Qi k g  g e sä ttig te n  D am p fes;

B.j denselben zu r  E rzeu g u n g  von Q.ä k g  ü b e r­
h itz ten  D am pfes; 

t u die Ü berh itzung  des D am pfes am Ü b e rh itze r 
in G rad C .; 

s die spezifische W än n o  des ü b e rh itz ten  D am pfes 
bei konstan tem  D ru ck ; 

h den H eizw ert des B ren n m ate ria ls  in K a lo rie n ; 
y] den K oeffizienten fü r die A usnu tzung  des 

B rennm ateria ls .

N immt m an der E in fach h e it h a lb e r an , dafs 
bei beiden V ersuchen ohne und  m it Ü berh itzung  
die S pe isew assertem pera tu r, der D am pfdruck und 
der H eizw ert des B ren n m ate ria ls  g leich  seien, 
so findet man aus folgenden G leichungen:

Qi —  Q'il .  eu

2. e„

3. B , =

4. B .

5. eu

100

"  100

Qi
B l —  B 2 

B i 

Qi w
ll 7)

Ql! (w  -f- t u s)
h 7j

e D

(1 _  i o o ) (w +  t,’ s)
100

Nim m t m an fe rn e r an , das S peisew asser 
w erde, w ie dies v ie lfach  vorkom m t, so s ta rk  
vorgew ärm t, dafs z u r  E rzeu g u n g  von 1 k g  D am pf 
n u r 600  K alorien  no tw endig  sind , die spezifische 
W ärm e des D am pfes sei rund  0 ,5  (genau is t  
sie bis heu te  noch n ich t b estim m t), so ergeben  
siel» zu den D am pfersparn isziffern  die zugehörigen 
K ohlencrsparn isse, w ie es die nachstehende T a ­
belle ze ig t.

T a b e l l e  II.

Überhitzung 
in Celsius 40<> 60« so» 100» 120» 140“ 160» ISO“ 2 0 0»

Ü;uii|iferspariHsso 5 5 5 5 _ .— .— — —
Kohlenerspamss» 2 0,3 -1 -3 — — — — —

10 10 10 10 10 10 _ _ —
8 5,5 4 2,51 1 -0 ,3 __ — —

Die oberen 15 15 15 15 15 15 15 15 15
12,5;li 9,6 8 6,5 5,3, 3,7 2 1

20 20 20 20 20 20 20 20 20
17,516 14,6 13,3;12,2jll 9,5 8 6,6

die unteren 25 25 25 25 25 25 25 ¡25 25
22,521,3:20 13,8 17,7| 16,3 15 14 12,7

zugehörigen 30 30 30 30 30 ¡30 30 30 30
27,7.26,5;25,524,1:23 22 20,7 19,7 18,5

erspftinisse. 40 40 40 40 40 40 40 40 40
38 37 36 34,9,34 ,33 32 31,1 30

150 ¡50 50 50 50 |50 50 50 50
148,347,o46,7 45,8 45 [44,2 43,3 42,5 41,7

In  der g raph ischen  D ars te llu n g  (A bbildung  1) 
sind  dio D am pfersparn iszah len  a ls A bscissen , die 
B rennm ate ria l-E rsp a rn isz itl 'e rn  als O rd inaten  au f­
g e trag en , die geraden  L in ien  sind  L in ien  g leicher 
Ü berh itzung .

W ie  aus der T ab e lle  und d e r zugehörigen  
g raph ischen  D a rs te llu n g  he rv o rg eh t, g ib t es fü r 
jed en  Ü b erh itzu n g sg rad  eine m in im ale D am pf­
ersp arn is , bei w elcher die K oh lenersparn is  N ull 
w ird ; s in k t die D am pfersparn is u n te r  dieses 
Minimum, so b ed eu te t eine solche D am pfersparn is 
einen V erlu s t an  B ren n m ate ria l, a lso , g anz  ab ­
gesehen  von V erz in sung  und A m ortisa tion  der 
Ü b e rh itz e ran lag e , einen V e rlu s t an  G eld. W ird  
z. B. bei 63 u Ü b erh itzu n g  n u r eine D am pferspar­
n is von 5 % e rz ie lt, so is t  die K oh lenersparn is 
g leich  N ull, dagegen  h a t m an bei 1 2 0 0 Ü ber­
h itz u n g  und  15 %  D am pfersparn is im m er noch 
6 lja °/o B ren n m ate ria le rsp a rn is . ,

V erfo lgen  w ir nach  d ieser A bschw eifung  die 
E rg eb n isse  u n se re r T ab e lle  I  w e ite r , so finden

Abbildung 1.

w ir, dafs bei g rö fseren  V erbundm aschinen m it 
K ondensation  und e in e r  Ü berh itzung  von 60 
b is 1 0 0 °  vor d e r M aschine, also  bei m äfsiger 
Ü berh itzu n g , fa s t ausnahm slos g u te  D am pf­
ersparn isz iffe rn  sich  ergeben , und zw ar bew egen 
sich d iese D am pfersparn isse  zw ischen 14,3  und 
28 °/° und b e trag en  im M itte l b e i 8 0 0 Ü ber­
h itzu n g  am D am pfcy linder ungefäh r 2 0  u/°- 
R echnet m an nun , dafs u n g efäh r 20  G rad  in  
der R oh rle itu n g  v e rlo ren  gehen, w enn d ieselbe 
e tw a  60  m la n g  und  gu t iso lie rt is t, so w ürde 
nach T ab e lle  I I  diesen 20  °/o D am pfersparn is 
13 ,3  %  B ren n m ate ria le rsp a rn is  en tsp rechen , ein 
R e su lta t, das bei norm alen  V erh ä ltn issen  von 
vornhere in  a ls  s ich e r e rre ich b a r angenom m en 
w erden kan n . D er D am pfverbranch  e in e r g u t 
gebau ten  V erbunddam pfm aschine m it K onden­
sa tion  von 2 0 0  b is 7 0 0  P fe rd e s tä rk en  g eh t beim 
B etrieb  m it m äfsig  überh itz tem  D am pf von 7,5 
b is 7 ,0  k g  a u f  6 ,0  b is 5 ,5  k g  f. d. ind iz ie rte  
P fe rd e s tä rk e  h e ru n te r . G eh t m an a b e r m it der
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Ü b erh itzu n g  höher, b is 1 5 0 °  und m ehr, w ie es 
bei den sogenann ten  H eilsdam pfm aschinen üblich 
is t, so b rauchen  se lb s t k le inere  V erbundm aschinen 
m it K ondensation  n u r 4 ,8  k g  D am pf f. d. ind iz ierte  
P fe rd e s tä rk e . Im  vorigen J a h re  h a t ein von 
G eheim rat P ro fesso r L e  w i c k i  m ite in e r  100 P .S .i .  
W olfschen  H eifsdam pflokom obile vorgcnom m eher 
V ersuch A ufsehen e rre g t, w egen des au fsero rden t- 
lich  g e rin g en  Dampf- und K oh lenverb rauchs. Die 
E rg eb n isse  sind  u n te r  V ersuch N r. 6 aufgenom m en; 
w ie die T ab e lle  ze ig t, w urden f. d. ind iz ie rte  
P fe rd e s tä rk e  und S tunde n u r  4 ,8 5  k g  D am pf 
von 12 A tm . B e trieb sd ruck  und 139 0 Ü berh itzung  
g eb rauch t.

G ehen w ir nun zu unserem  vollkom m ensten  
D am pfm aschinensystem  Uber, zu der D reim al- 
E xpansions-D am pfm aschine m it K ondensation , so 
e rg ib t die T ab e lle  I  auch fü r diese M aschinen­
g a ttu n g  seh r w idersprechende R esu lta te . Zw eifel­
los ab e r g e h t ans denselben herv o r, dafs m an 
durch  g e rin g e  Ü b erh itzung  n u r unbedeutende 
E rsp a rn isse  an D am pf e rz ie lt ;  die u n te r U m ständen 
gefundenen hohen K ohlenersparn isse , denen nur 
geringe  D am pfersparn issegegenübers tehen , dürfen, 
w ie w iederho lt hervorgehoben  w urde , n ich t der 
günstigen  W irk u n g  des ü b e rh itz ten  D am pfes z u ­
geschrieben  w erden. D ie D am pfersparn isse  be­
trag en  bei m äfsiger Ü berh itzung , also  u ngefäh r 
8 0 °  am H ochdruckcy linder, 12 b is 18 °/o, bei 
seh r g rofsen  m odernen M aschinen dürfen  sie n ich t 
über 15 °/° g e sc h ä tz t w erd en ; g eh t m an aber 
m it der Ü berh itzung  h ö h er, bis zu 1 3 0 °  am 
H ochdruckcy linder, so s te ig t die D am pfersparn is 
noch um 3 bis 4 °/o, d ieser g ü n stig e re  Dampf- 
v erb raucli is t  jedoch  durch  das e rh ö h te  R isiko 
te u e r  e rk au ft. B ei norm alen D reim al-E xpansions- 
D am pfm ascliinen b e trä g t der D am pfverbrauch 
f. d. in d iz ie r te  P fe rd e s tä rk e  und S tunde und bei 
m äfsiger D am pfüberh itzung  4 ,5  b is 5 kg , bei 
hoher Ü berh itzung  (1 0 0  bis 1 5 0 ° ) 4 ,0  bis 4 ,2 5  kg , 
w äh rend  bei g e rin g e r  Ü b erh itzu n g  (u n te r 5 0 ° )  
d e r D am pfverb rauch  ebenso hoch is t, a ls  der von 
g leich  grofsen  V erbundm aschinen  m it m äfsiger 
Ü berh itzung . D afs m an bei le tz te re r  M aschinen- 
g a ttu n g  ein g leich  gün stig es R e su lta t erreichen  
k an n , w ie hei den D reicy linderm asch inen , ze ig t 
V ersuch  N r. 17, bei w elchem  eine V erbund­
m aschine m it Z w ischenüberh itzung  betrieben  
w urde und bei der m an tro tz  g e rin g e r Ü ber­
h itz u n g  im H ochdruckcy linder, ab e r w egen der be­
trä ch tlich en  Ü b erh itzu n g  des N iederdruckdam pfes 
n u r  4 ,6  k g  D am pf f. d. S tunde und in d iz ie rte  
P fe rd e s tä rk e  b rau ch te . E s is t dies ein g leich  
g ü n stig es  R e su lta t wie bei d e r 3 0 0 0  p ferd igen  Drei- 
m al-E xpansions-D am pfm aschine (V ersuch N r. 23) 
beim  B etrieb  m it m äfsiger Ü berh itzu n g .

E s is t  das V erd iens t W . S c h m i d t s ,  des E r ­
finders d e r H eifsdam pfm aschine, zu e rs t a u f  die 
V o rte ile  h ingew iesen  zu haben, w elche die w ieder­
h o lte  Ü b erh itzung  des D am pfes v o r seinem  E in ­

t r i t t  in den N iederd ruckcy linder m it sicli b rin g t; 
e r h a t  schon im Ja h re  1896  hei einem  P a te n t , 
das er au f ein  V erfah ren  zu r R egu lie rung  der 
Ü b erh itzung  im H ochdruckcylinder en tsp rechend  
dem F iillu n g sg rad  nahm , geze ig t, dafs m an  v o r­
te ilh a f t eine zu  hohe Ü berhit.znng des H och­
druckdam pfes dazu  b en u tz t, um  in einem en t­
sp rechend  e ingerich te ten  A ufnohm er den N ieder­
d ruckdam pf auch zu  übe rh itzen . N ach M it­
te ilungen  von P ro fesso r D ö r f e l  in der „Z eit­
sch rift des V ereins deu tscher In g en ieu re“ 1899 
haben  verschiedene ö sterre ich ische  M aschinen­
baufirm en diesen G edanken W . Schm idts aufge- 
nonmien, ins P ra k tisc h e  ü b e rtrag en  und m it W eg ­
lassu n g  d e r Schm idtschen R eg u lie rvo rrich tung  
den N iederd ruck- bezw . M itto ldruckdam pf im 
A ufnehm er m itte ls  hoch ü b erh itz ten  H ochdruck- 
dam pfes ü b e rh itz t mul dam it aufsero rden tlich  
g ün stig e  R esu lta te  e rz ie lt , w ie dies auch n ich t 
anders zu o rw arten  is t. S eitens der F irm a  
O berschlesische K esselw erke, B. M eyer, G leiw itz , 
w urde fü r eine südungarische  D am pfm ühle eine 
V erbundm aschine ebenfalls m it hoher Ü b erh itzung  
und einem  a ls Z w ischenüberh itze r au sgeb ildeten  
A ufnehm er au sg e rü s te t.*  D er H ochdruckdam pf 
von 8 A tm . Spannung t r i t t  m it e tw a  3 0 0 °  in 
den A ufnehm er, v e rl ie r t d o rt e tw a  50  0 und ü b e r­
h itz t  den N iederdruckdam pf um ungefähr 4 0 ° , 
w ährend  1 0 °  zu r  T rocknung  d e r D am pfnässe 
d ienen, und g eh t dann m it 2 5 0 °  in  den H och­
druckcy linder. D ie dadurch  e rz ie lten  E rsp a rn isse  
sind  g anz  herv o rrag en d e  und die fü r hoch ü b e r­
h itz ten  D am pf ungeeigne te  M aschine a rb e ite t ohne 
A nstand , w eil eben d ie  hohe D am pftem peratu r 
g e te ilt  w ird .

D nrch  dieses V erfah ren  der Ü b erh itzu n g  des 
M itte ld ruck- und des N iederdruckdam pfes in den 
A ufnehm ern w ird  auch fü r . solche V erbund­
m aschinen, w elche n ich t fü r hoch ü b e rh itz ten  
D am pf e in g erich te t s in d , die M öglichkeit g e ­
schaffen, die V orte ile  der hohen Ü b erh itzu n g  au s­
zunu tzen , ohne dafs m an deren N ach te ile  in  K au f 
zu nehm en b rauch t. F ü r  die D am pfm aschinen 
m it d re im aliger E xpansion  w ird  dieses V erfah ren  
d er m ehrfachen Ü berh itzung  üb erh au p t der e inzig  
g an g b a re  W eg  bleiben, die höchste D am pfüber­
h itzu n g  m it V orte il an zu w en d en ; w ird  d ieser W eg 
a b e r b e sch ritten , so lieg t kein  H indern is vor, den 
Hoclidirnckdam pf um 2 0 0 °  und m ehr zu überh itzen  
und von diesen 2 0 0 °  an den M itte id ruckdam pf 
und an den N iederd ruckdam pf je  ungefäh r 5 0 "  
abzugeben . J e d e r  D aiupfcy linder a rb e ite t dann 
m it überh itz tem  D am pf von m äfsiger Ü berh itzung

* In neuester Zeit wurde von derselben Firma 
dieses System auch für die Dmmal-Expansions-Schiffs- 
dampfmaschine eines Oder-Schleppdampfers aasgeführt, 
bei welcher im Hoehdruckcylinder nicht mehr als 250 
bis 2 7 0 0 C. zulässig sind. Der Mitteldruekdampf, mit 
etwa 6 Atm. Eintrittsspannung, erhält im Zwischen­
überhitzer ungefähr 50 bis 6 0 0 Überhitzung.
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A nfser fü r den D ainpfm aschinenbetrieb  b rin g t 
die V erw endung des ü b e rh itz ten  W asserdam pfes 
auch noch bei e iner ganzen  R eihe  an d e re r V er­
w endungsarten  des Dampfes V orte ile . A ls e rs te  
möge die H o ch d ru ck -D am p fh e izu n g  gen an n t 
w erden. Z w ar so llte  m an g lau b en , dafs in 
diesem F a lle , wo der D am pf n u r als Ileizm edium  
dient und ein facher W ärm eau stau sch  sta ttfin d e t, 
die Ü berh itzung  keine V orte ile  b ie ten  könne, 
und eine einfache R echnung  schein t d ies zu 
bestätigen . A ber m an d a rf  auch h ie r  n ich t 
vergessen, dafs V ollkom m enheit wohl an g estreb t, 
aber nie e rre ic h t w ird , und dafs auch viele 
H eizanlagen von der V ollkom m enheit w eit en t­
fern t sind. Nehmen w ir an , eine solche H e iz ­
anlage w erde von s ta rk  beansp ruch ten  K esseln  
gespeist, w elche nassen D am pf lie fe rn , oder die 
H eizkörper seien , v ie lle ich t aus S parsam keits­
rücksichten , zu k lein  g ew äh lt w orden, so ze ig t

doch m it e in e r b e träch tlich  k le in eren  Menge 
D am pf d ieselbe W ärm em enge, also m üssen auch 
die V erlu s te  durch Speisen  des K esse ls und die 
W ärm ev erlu s te  durch das abfliefsende K ondensat 
und andere  au fserhalb  des H eizsystem s liegende 
W ärm everlusto  bei überh itz tem  D am pf g e rin g e r 
sein  als bei g e sä ttig tem  D am pf.

N ach V ersuchen , ü b e r w elche in der „Z e it­
sc h r if t des V ere ins deu tsch e r In g e n ie u re “ J a h r ­
g an g  1899 S eite  699  b e rich te t w ird , so llen  bei 
V erw endung von überh itz tem  D am pf zum  K ochen 
und zw ar m itte ls  E in le itu n g  desselben in  die 
F lü ss ig k e it 14°/o  an D am pf g e sp a r t w orden 
sein  gegenüber der V erw endung  g e sä ttig te n  
D am pfes. N a tü rlich  en tsp rich t diese Dam pf- 
e rsp a rn is  n ich t e in e r g le ich  grofsen  W ärm e­
e rsp a rn is , denn wie u n se in e  einfach an fzuste llende  
W ärm eb ilan z  ze ig t, sind E rsp a rn isse  an  W ärm e 
in diesem  F a lle  unm öglich ; w enn m an 1 cbm

und die Tnnenkondensation w ird  fa s t vo llständ ig  
vermieden. A uf diese W eise  dü rfte  es gelingen , 
den D am pfverbrauch f. d. in d iz ie r te  P fe rd e s tä rk e  
und S tunde bei Com poundm aschinen m it K onden­
sation au f ungefäh r 4 kg , bei D reim al-E xpansions- 
m aschinen au f 3 ,5  k g  herab zu d rü ek en , ohne 
w esentliche Ä nderung  der heu te  gebräuch lichen  
B auart, j a  sogar m it V erein fachung  d e r D am pf- 
cylinder. A rbeiten  näm lich  a lle  D am pfcy lindor 
mit überh itz tem  Dam pf, so können die teu ren  
D am pfm äntel e n tb e h r t w erden, m an b rau ch t n u r 
gute Iso lierung . D ie a ls  Z w ischenüberh itze r 
ausgebildeten A ufnehm er aber sind  g anz  einfache 
A pparato, wie d ieZ eichnungeiues solchen Z w ischen­
überh itzers ze ig t, der von der F irm a O berschlesische 
K esselw erke ausgefüh rt w orden is t (A bbildung 2).

uns eine e in fache Ü berlegung , dafs durch A n­
w endung d e r D am pfüberh itzung  le ich t A bhilfe 
geschaffen w erdon kann . D urch  die Ü berh itzung  
w ird  das m itgerissene  W a ss e r  nachverdam pft 
und  es w ird  der H e izan lag e  das heizende Medium 
durchaus in F o rm  von übe rh itz tem  D am pf, also 
m it viel m ehr H eizw ert bei derselben  M enge 
zu g efü h rt. D ie F o lge  davon is t, dafs se lb s t an 
w eit en tfe rn ten  S te lle n , wo m an sonst über 
m angelhafto  H eizung  k la g te , -d ie  H e izkö rper 
genügend  und schnell genug  W ärm e  abgeben . 
W ird , w ie es seh r oft der F a ll is t, das K on­
d ensa tionsw asser n ich t se lb s ttä tig  zum  K essel 
zn rückgefüh rt, so is t es ohne w e ite re s  k la r , dafs 
m an durch V erw endung ü b erh itz ten  D am pfes 
z u r  H eizung  B rennm ateria l spart,; ü b e r trä g t man

ÜberhihUr Dämpf

Überhititer Dämpf

Abbildung 2. Zwischenüberhitzer.
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W asser um 5 0 0 erw ärm en w ill, so b rauch t 
m an dazu  eben 5 0 0 0  K alo rien , e inerle i ob solche 
in g e sä ttig tem  oder übe rh itz tem  D am pf zu g efü h rt 
w erden . A nders lie g t der F a l l ,  w enn aus 
F ab rik a tio n srü ck sich ten , z . B . in  der F ä rb e re i, 
d ie F a rb ttiiss ig k e it durch d irek te s  Z uleiten  von 
D am pf n ich t zu seh r v erdünn t w erden so ll; 
da kann  ü b e rh itz te r  D am pf, der f. d. G ew ichts­
e inhe it viel m ehr W ärm e ü b e r trä g t a ls  g e sä ttig te r  
D am pf, von grofsem  V orte il se in , abgesehen  
davon, dafs durch  örtliche  höhere  T em peratu ren  
an  den A u s tr itts s te lle n  des D am pfes ein g ü n stig e r 
E infiufs a u f  die beab sich tig te  R eak tion  ausgeüb t 
w erden kann . So w urde in  e in e r Z ellsto fffab rik  
fe s tg e s te llt, dafs durch V erw endung  ü b e rh itz ten  
D am pfes von 28 0  bis 3 0 0 °  zum  K ochen der 
C ellulose, w ahrschein lich  infolge der ö rtlichen  
höheren  T em pera tu ren  und der g e rin g e ren  
L augenverdünnung , die K ochungsdauer von 34  
bis 36  S tunden au f  24  bis 28 S tunden zu rü ck ­
g ing . N atü rlich  is t  eine d e ra r tig e  S te ig eru n g  
der P roduk tion  g leichbedeu tend  m it erheb lichen  
E rsp a rn issen , se lb s t w enn d e r B ren n m ate ria l­
v erb rauch  f. d. E in h e it des F a b r ik a ts  g leich b le ib t. 
Ü bera ll da, wo fü r H eizzw ecke hohe T em peratu ren  
g eb rau ch t w erden und  hohe D am pfdrücke n ich t 
e rw ünsch t sind , also  nam entlich  in d e r chem ischen 
Industrie  is t  die D am pfüberh itzung  ein w ill­
komm enes A uskunftsm itte l.

Im  A nschliffs h ie ran  m öchte ich sodann noch 
au f eine M ethode b il lig s te r  K raftg ew in n u n g  hin- 
w eisen , w elche m it Z uhilfenahm e der D am pf­
üb e rh itzu n g  in  neu este r Z eit in Z uckerfab riken  
und B rauero ien  E in g an g  gefunden h a t. D iese 
M ethode b es teh t darin , dafs m an D am pf von hohem 
D ruck und ziem lich hoch ü b e rh itz t in E incylinder- 
D am pfm aschinen n u r sow eit expandieren  lä fs t, 
dafs der A uspnifdam pf noch vollkom m en trocken  
is t, d ies is t bei 12 A tm . E in tr it ts sp a n n u n g  und 
2 bis 4 A tm . A uspuffspannung e rre ich b ar. D ieser 
A uspuffdam pf w ird in  einen gem einsam en D am pf­
sam m ler g e fü h rt, in w elchen die fü r H eizzw ecke 
D am pf liefernden  K essel m it n ied rig e r S pannung 
a rb e iten , und zu K och- und H eizzw eckeu w eiter 
verw endet. B ei genügend  hoher Ü berh itzung  
fa llen  K ondensationsverluste  g anz  w eg und man

h a t, von den T em p era tu rv e rlu s teu  in den D am pf-' 
le itungen  und den D am pfcylindcrn  abgesehen , 
ke ine  w eiteren  V erlu ste . B ei 12 A tm . E in t r i t ts ­
spannung  nnd 2 A tm . A n s tr ittssp an n u n g  b rau ch t 
man fü r die in d iz ie r te  P fe rd e s tä rk e  un g efäh r 
15 k g  D am pf von 1 0 0 °  Ü b erh itzu n g  und m an 
h a t  also  f. d. S tunde und ind iz ie rte  P fe rd es tä rk e  
einen W ärm everb rauch  von n u r  1000  K alorien , 
w ährend  die am g ü n stig sten  a rbeitenden  D reim al- 
E xpansionsm asch incn  bei g leich  hoher Ü ber­
h itzu n g  un g efäh r 3 0 0 0  K alo rien  verb rauchen .

Zentral - Dampfüberhitzer (mit Feuerung, Patent 
Völcker) für eine Kraftstation.

W enn nun d e r g an ze  Auspuffdam pf, w ie dies in 
v ielen B etrieb en  der chem ischen In d u s trie  möglich 
is t, fü r H eiz- und K ochzw ecke verw endet w erden 
ka nn ,  so h a t m an fü r K ra fte rzeu g u n g  so n ied rige  
K osten , w ie sie heu te  au f and e re  W eise n ich t 
e rre ich b ar sind , au fser durch A nw endung der so­
g enann ten  K altdam pfm aschinen , deren  E in füh rung  
dem nächst eine g ro fse  U m w älzung  im D am pf­
m aschinenbau b ringen  dü rfte . D afs dieses System  
b illig s te r K raftg ew in n n n g  aber auch in  den grofsen 
e lek trischen  Z en tra len , wrelche im Z entrum  der 
S täd te  gelegen  sind , m it V orte il angew endet w er­
den k an n , z e ig t das E le k tr iz itä ts -  und F e rn h e iz ­
w erk  in  D resden , b e i welchem der A bdam pf der 
D am pfm aschinen zu H eizzw ecken b en u tz t w ird .

(Sclilufs folgt.)

Das Auftreten von Rohgängen und ihre Beseitigung.
Von H ü tten in g en ieu r E. Jagsch, K ü nigshü tte  O.-S.

Ü ber R ohgänge im H ochofenbetriebe und die 
M itte l zu ih re r  B ese itigung  is t  in  der F a c h ­
li te r a tu r  b ish e r nu r w enig  veröffen tlich t w orden, 
und es dü rfte  d ah e r m anchem  H ochofenm ann w ill­
komm en se in , w enn ich m eine E rfah ru n g en  au f 
diesem  G ebiete veröffentliche.

D ie U rsachen , die zu  R ohgängen  führen 
können, sind in d ieser Z e itsch rift häufig  e rö r te r t 
w orden , so dafs ich n ich t d a ra u f  c inzngehen  
b rauche. V ielm ehr w ill ich die R ohgänge iu 
ih ren  einzelnen  S tad ien  behande ln , und gehe 
dabei spezie ll au f  p rak tisch e  H andgriffe ein , um
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scbliefslicli die g eb räuch lich s ten  H ilfsm itte l zum 
B eseitigen der R ohgänge anzu füh ren .

E s is t zw eckm äß ig , die R ohgänge in  fo lgender 
W eise zu u n te rsch e id en : 1. le ich te  R ohgänge,
2. schw ere R o hgänge , 3 . to ta le  V erse tzungen  
des O fengestells.

L e i c h t e  R o h g ä n g e .

D er norm ale O fengang w ird  durch das Zu­
sam m entreffen irgendw elcher u n g ü n stig e r Um­
stände gestö rt. D as E isen  w ird  m a tt, m eistens 
dann dickflüssig, die Schlacke schw arz . E in  re c h t­
zeitiges E ingre ifen  b e se itig t diesen R ohgang . 
H ilfsm itte l: V erlangsam ung  des O fenganges durch 
schw ächere W indp ressung , E rhöhung  des K oks­
satzes und der W in d tem p era tu r. So llte  der Ofen 
O berfeuer haben und durch schw ächere P re ssu n g  
das Übel n ich t gehoben w erden , so is t  es nötig , 
k leinere M undstücke in die W indform en einzu­
führen.

S c h w e r e  R o h g ä n g e .

D as E isen is t  so e rk a lte t , dafs es en tw eder 
g a r n ich t oder nu r te ilw eise  aus dem Ofen herans- 
fliefst, im M asselgraben stehen  b le ib t und den 
E isenstich  v e rse tz t. E ig en tlich en  F ln fs  b e s itz t nu r 
noch das neugeb ildete  E isen - und  S ch läckenbad , 
w elches sich, da der Boden s ta rk  au fg ese tz t is t, 
vor den W indform en ze ig t. In  d e r M itte der 
Form enobene sind die M assen e rk a l te t  und h a r t  
gew orden. D ie nun in A nw endung kom m enden 
H ilfsm ittel m üssen unverzüg lich  vorgenom m en 
w erden.

Man verm indert auch h ie r die W indp ressung , 
erhöht die W in d tem p era tu r und den K okssa tz . 
M undstücke in die W indform en einzusetzen , is t 
bei schw eren R ohgängen n ich t ra tsa m ; dieselben 
würden sich w egen des gerin g eren  Q uerschn itts  
nu r noch le ich te r zusetzen  und gerade  das herbe i­
führen, w as man verm eiden w ill. In  e rs te r  L in ie  
handelt es sich darum , E isen - und S ch lacken­
stich vor w eiterem  E in frie ren  zu  schü tzen . Man 
erre ich t dies durch  die L ö tro h rsch iue lzarbe iton , 
auf die ich w eite r un ten  zurückkom m en w erde. 
Ich habe ge fu n d en , dafs die Schm elzarbeiten  
auf einigen H ü ttenw erken  v ersäum t w erden . Man 
a rb e ite t d o rt m it H am m er und B o h re r s tunden­
lan g , und h ö rt e rs t m it d ieser ze itraubenden  
A rbeit au f, w enn der S tich  m it abgebrochenen 
B rechstangen und B ohrern  noch m ehr v e rse tz t 
ist. D iese erfolglosen V ersuche soll m an beise ite  
lassen , m an e rre ich t in  der R eg e l g a r  n ich ts , 
im günstig sten  F a lle  schafft m an durch längeres 
B ohren eine k leine Ö ffnung, w elche so fo rt von 
dem m atten  E isen  ausgefü llt und v e rs e tz t w ird .

Säm tliche H ilfsm itte l sind so schnell w ie 
möglich anzuw enden. D a das sich im m er neu­
bildende E isen - und Schlackenbad  keinen Abflufs 
h a t ,  s te ig t es a llm äh lich  h ö h e r, um lag e rt die 
W indform en und ü b t au f  dieselben einen D ruck

aus, der m it der H öhe des B ades s te ig t  (A bbil­
dung 1). E s kom m en dann folgende F ä lle  v o r:

1. W en n  d e r W indd ruck  g rö fse r is t als der 
des B ados, und  das B ad  keinen Abflufs nach  dem 
Stich  h a t, so e rk a l te t  es und v e rs e tz t den R üssel 
d e r F orm . D ie V erse tzung  w ächst nach innen, 
die Form  w ird  dunkel, z u le tz t schw arz  und  hört 
au f zu  a rb e iten . Von e iner solchen W indform  
is t das K ü h lw asser ab zu ste llen , andern fa lls  w erden  
die G este llw andungen  b e träch tlich  g eküh lt. D ie 
F orm  is t j a  von v o rg e lag e rten  V erse tzungen  
g esch ü tz t und w ird  n ich t verb rennen .

2. W en n  der D ruck des E isen - und S chlacken­
bados g rö fser is t als der W indd ruck , w ird  le tz te re r  
überw unden , das B ad t r i t t  in  den D üsenstock 
und fü llt dense lben , w enn kein  Abflufs vo r­
handen  is t, g anz  aus.

B ei au sgeb rann ten  Öfen lie g t ein g rö fse re r 
T e il der W indform  im F eu e r und w ird  beim

Abbildung 1.
A A u fg e s e tz te r  B o d en . B  =  E rk a lte te s  E isen -  u n d  
S c h lä c k e n b a d . C =  E rk a lte te s  M a te r ia l .  I) =  Neu 

g e b ild e te s  E isen - u n d  S c h lä c k e n b a d .

R ohgango  vom B ade u m sp ü lt, w odurch die a n ­
liegende schützende Scham ottem asse en tfe rn t w ird . 
D as E isen  d rü ck t am u n te ren  T e ile  der Form , 
b re n n t d ieselbe an d ieser S te lle  durch  und t r i t t  
in das In n e re . E s e n ts te llt dann le ic h t durch 
Z e rse tzu n g  des W asse rs  eine Form explosion. 
Ich  h abe  s te ts  g e funden , dafs die explod ierte  
W indform  an der bezeichneten  S te lle  leck  w a r und 
im  In n e rn  sich E isen g ran a lien  befanden . D iese 
E in ze lh e iten  m ufste ich der w eite ren  B esprechung  
der schw eren  R ohgänge voraussch icken .

E s  is t n ö tig , sich zu  ü b e rzeu g en , w ie sich 
das E isen - und Schlackenbad  vor den W in d ­
form en v e rh ä lt. M it H ilfe  e ines b lauen  G lases 
kann  m an m it geübtem  A uge un terscheiden , ob 
das B ad Abflufs nach  dem S ch lackenstich  h a t 
oder n ich t. D as H au p te rfo rd e rn is  is t , s te ts  dem 
B ade, das v o r den F orm en  s te h t, einen Abflufs 
zu verschaffen . Solange dies n ich t der F a ll 
is t, a rb e ite t die F orm  sch lech t, der W in d  t r i t t  
w eder in  die M itte des O fens, noch kom m t er 
m it neuem  K oks in  B erü h ru n g . D ie A bkühlung
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sc h re ite t dann bedeutend vor. D ie F orm en setzen  
sich a llm äh lich  g anz  zu, w odurch der R ohgang  
v e rm eh rt w ird.

H insich tlich  der Schw ere d e r R ohgänge, m it 
anderen W orten , je  nachdem  die A bkühlung  der 
M assen m ehr oder w en iger v o rgesch ritten  is t, 
lassen  sich die V orgänge in  der Form enebene 
n ach  den im Folgenden  g en ann ten  A bstufungen 
un terscheiden . W elchen F a ll  man vor sich  h a t, 
lä fs t sich m it B estim m theit n ich t im m er behaupten .

1. D as E isen- und Schlackenbad  h a t Abflufs 
nach dem S ch lackenstich  (A bbildung 2).

B eh an d lu n g : D as ganze  B ad  z ie h t m an von 
den W indform en nach dem S chlackenstich  ab. 
D as E isen  sam m elt m an au fse rha lb  des Ofens 
in  einem Tüm pel a n , aus dem es zeitw eise,

Eisenstich

Abbildung 2.*

w enn  es n ich t schon zu  s ta rk  e rk a lte t is t, ab ­
gestochen  w ird . In  diesem  F a ll w ird  sich der 
Ofen in k u rze r Z eit e rho len . D e r W in d  t r i t t  
a llm äh lich  w ieder b is in  die M itte des Ofens, 
d er B oden, d e r a u fg e se tz t w ar, g e h t allm ählich  
h e ru n te r. D as L ö tro h r h a t  inzw ischen die S tich- 
v erse tzu n g en  w eggeschm olzen. D as B ad  kann  
w ieder durch den E isen - und S chlackenstich  
abgezogen  w erden.

2. D as E isen - und S chlackenbad  h a t nu r 
von e in e r Seite Abflufs nach dem S chlacken­
stich . E inem  anderen  T e ile  des B ades is t der 
Abflufs v e rs p e rr t durch e rk a lte te  M assen. A b­
b ildung  3 z e ig t einen m öglichen F a ll .  Von 
W indform  N r. 1, 2 und  3 is t Abflufs nach  dem 
S ch lackenstich . Von W indform  N r. 4 , 5 und G 
is t ke in  Abflufs vorhanden .

B eh an d lu n g : D as B ad von F o rm  N r. 1, 2 
und 3 w ird  ze itw eise  durch den S ch lackenstich  
abgestochen , w obei d e r W in d  jedesm al von diesen 
d re i Form en ab g es te llt w erden  m ufs, um den 
S tich  b esse r scliliefsen zu  können. D ie Form en

* In den Abbild. 2 bis 6 bedeutet: A — Erkaltetes 
Material. 15 =  Neu gebildetes Eisen- und Schlackenbad.

23. Jahrg. Nr. 14.

N r. 4 , 5 und 6 m üssen w eite r b lasen , dam it das 
E in tre te n  des B ades in die D üsenstöcke v e r­
h in d e rt w ird . Dem B ade von Form  N r. 4 , 5 
und 6 mufs m an einen Abflufs schaffen. Bei 
a lten  ausg eb ran n ten  Öfen d u rchboh rt man das 
G estell u n te r  den Form en und lä fs t das B ad 
au f e iner S chräge  abfliefsen. M anchm al genüg t 
eine Öffnung, um das Bad von m ehreren  Form en 
abzuziehen . Bei s ta rkw and igen  G estellen  is t  ein 
D urchbohren u n te r  keinen  U m ständen an zu ra ten , 
w eil eine la n g e , k leine Öffnung augenblick lich  
m it m attem  E isen  v e rse tz t w ird . In  diesem 
F a lle  mufs das E isen- und Schlackenbad  durch 
den D üsenstock abgezogen w erden . Man be­
w erk s te llig t dies m it V orsich t in fo lgender W eise. 
V o rau sg ese tz t w ird  n a tü rlich , dafs m an an  den

E isenstich

Abbildung 3.

D iisenstöcken fü r d e ra r tig e  F ä lle  gew isse A n­
ordnungen  vorgesehen  h a t ,  und zw ar einen 
Schieber zum  A bstellen  des W indes und einen 
S chau lochstu tzen  oder D eckel. N achdem  der 
D eckel von dem betreffenden D üsenstock geöffnet 
is t, w ird  der W in d  n u r  von diesem  D üsenstock , 
z. B. N r. 5 der A bbildung, a llm ählich  ab g este llt. 
E isen - und  Schlackenbad  t r i t t  in den D üsenstock  
und fliefst ab. D a in diesem  F a lle  die Form en 
4, 5 und 6 u n te re in an d er V erb indung  haben , 
w ird  auch das B ad von den F orm en  4 und 6 
durch  den D üsenstock von der F o rm  5 abzielien. 
Sind dann diese d re i Form en k la r , d. h. fre i 
vom E isen- und Schlackenbade, m it vo rgelagertem  
neuem Koks, so w ird  w eite r g eb la sen ; es mufs 
das A bziehen des B ades so lange  vorgenom m en 
w erden, b is eine V erb indung  m it dem Schlacken­
stich  h e rg e s te llt  is t. W e ite re  B eh and lung  w ie 
bei dem zu e rs t besprochenen F a ll.

3. D as E isen - und S chlackenbad  h a t nu r 
von ein igen  Form en Abflufs nach  dem S ch lacken ­
s tic h , die V erb indung  der e inzelnen Form en 
un te re in an d er h ö rt zum T e il schon auf. So 
haben beispielsw eise in A bb ildung  4 die Form en

Das Auftreten ton  Rohgängen und ihre Beseitigung.
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3 und 5 Abflufs nach dem S ch lackenstich , die 
Form en 1, 2, 4  und 6 keinen Abflufs.

B ehand lung : D as B ad der Form en 3 und 5 
fliefst durch den Schlackenstich  ab. D as Bad 
von den anderen Form en mufs anfangs durch

KisensUcti

Abbildung 4.

den D üsenstock abgezogen w erden, fa lls  es n ich t 
von se lbst die e rk a lte ten  S te llon  du rch b rich t und 
durch den Schlackenstich  abfliefst. W e ite re  B e­
handlung wie im e rs ten  und zw eiten  F a lle .

4. D as E isen- und S chlackenbad s te h t vor 
allen Form en und h a t keinen Abflufs nach dem

E isenstich

Abbildung 5.

Schlackenstich. Im m erhin b es teh t noch eine 
V erbindung des B ades vo r den Form en  (A bbild. 5).

B eh an d lu n g : Z w eckm äfsig is t es in  diesem 
Falle , das B ad durch einen D üsenstock abzuziehen, 
z. B . von Form  2 oder 3 . D a V erb indung  noch 
vorhanden is t, so w ird  das B ad von allen  Form en 
abziehen , andern fa lls  mufs das A bziehen auch 
durch die anderen  D üsenstöcke vorgenom m en 
w erden. D as L ö tro h r h a t inzw ischen die V er­

se tzungen  des S ch lackenstichs durchgeschm olzen. 
Das B ad  kann  durch diesen abziehen . W eite re  
B ehand lung  w ie im e rs ten  F a lle .

5. D as B ad  h a t von den W indform en keinen 
Abflufs nach der Schlacken form , die Form en 
haben u n te re in an d er keine V erb indung  m ehr 
(A bbildung 6). D ie A bkühlung  is t  in  diesem 
F a lle  am  w eites ten  vo rg esch ritten .

B eh an d lu n g : Man mnl's von je d e r  einzelnen  
F o rm  das B ad  durch  den D üsenstock  abziehen . 
Die N achbarform en w erden a llm äh lich  in  V e r­
b indung  tre te n , und e rg ib t sich  dann  die w eite re  
B ehand lung  w ie in den vorhergehenden  F ä llen .

D e ra rtig e  F ä llo  lassen  sich noch m ehrere  
a n fü h re n , z. B. k an n  ein T e il des B ades sogar 
durch  den E isenstich  abfliefsen, der andere  T e il 
s te h t vo r den Form en und mufs durch die D üsen-

EtsensÜch

Abbildung 6.

Stöcke abgezogen  w erden. W iederum  können 
e in ige W indform en von dem B ade vergossen 
sein  u. s. w.

Boi schw eren R ohgängen kann  m an säm tliche 
F ä lle  beobachten . Ich  habe die fün f besonderen 
F ä lle  an g e fü h rt, um das A bziehen des B ades von 
den Form en hervorzuheben . Beim A bziehen des 
B ades durch  den D iisenstock is t d e r  W in d  s te ts  nur 
von e iner F orm  abzuste llen , der Ofen kann  im m er 
w e ite r  ohne S tills tan d  betrieben  w erden , bis eine 
V erb indung  säm tlich e r Form en un te re in an d er und 
m it dem S ch lackenstich  h e rg e s te llt  is t. Bei 
R ohgängen  is t je d e r g rö fsere  S tills tan d  des Ofens 
zu verm eiden. W ird  n ich t nach den angegebenen  
R egeln  v e rfa h re n , dann sind S tills tän d e  u n au s­
bleib lich . Man k an n  bei der B ehand lung  der 
R ohgänge ö fte rs  b em erk en , dafs der gesam te 
W ind vom Ofen a u f  einm al ab g este llt w ird , w o­
durch die D üsenstöcke m it dem B ade au sg efü llt 
w erden. B ei A nw esenheit von E isen  sind diese 
d e ra r t vergossen , dafs s tunden lange  an g estren g te  
A rbeit n ö tig  is t, um alle in  die D üsenstöcke ab ­
zunehm en. D ie W indform en m üssen aufgebroclien
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oder durchgeschm olzen w erden, um den Ofen 
wieder betriebsfähig zu machen. Das Vollaufen  
der Diisenstöcke is t m eistens die Ursache der 
langandauornden R ohgänge.

T o t a le  V e r s e t z u n g e n  d e s  O f e n g e s t e l l s .

D iese für den Hochofenmann unangenehmste 
B etriebsstörung kann leicht zum Einfrieren des 
Ofens führen und erfordert deshalb eine recht 
energische und aufmerksame Behandlung. E ine  
totale V ersetzung des G estells is t  nicht in einigen  
Stunden zu b eseitigen , es vergehen manchmal 
T age, sogar W ochen, ehe der Ofen wieder seinen  
normalen Gang hat.

B ei dem zuletzt behandelten F a ll der schweren  
Rohgänge w ar die Abkühlung bereits so w eit 
vorgeschritten, dafs nur vor den einzelnen Formen 
flüssige Masse vorhanden w ar, die aber unter 
sich in keiner Verbindung mehr standen. Geht die 
Abkühlung noch w eiter, dann hört jeg licher F lufs 
auf, die Massen erstarren immer mehr, es tritt 
kein W ind in den Ofen, der Schm elzgang hört 
ganz auf. Man kann diesen F all eine totale  
V ersetzung nennen, w elche ich auf folgende 
W eise zu behandeln vorschlage.

D as K ühlwasser von G estell und Windformen  
ist ganz abzustellon. D ie zw ei Windformen  
auf beiden Seiten der Schlackenform (Nr. 2 und 
3 in Abbildung 6) spielen die Hauptrolle und 
müssen zuerst in Angriff genommen werden. 
Nachdem die Düsenstöcke entfernt sind, versucht 
man, die Windformen von den V ersetzungen frei 
zu machen. Ist dies nicht m öglich, so darf man 
auf die Form keine Rücksicht nehmen, man mufs 
mit dem Lötrohr dieselbe durchschm elzen, was 
unverzüglich vorgenommen werden mufs.

E in ige meiner Fachkollegen versichern, dafs 
man eine g e k ü h l t e  Windform mit W ürfelkoks 
aufschmelzen kan n , um sie w ieder schnell 
betriebsfähig zu machen. Mir is t dies nicht 
gelungen und b ezw eifle  ich, dafs eine mit Eisen  
vergossene, g e k ü h l t e  Windform aufzuschmelzen  
ist, ohne dafs die Form in M itleidenschaft ge­
zogen w ird.*

Man dringt mit Lötrohren bei den W ind­
formen 2 und 3 zu gleicher Zeit durch den 
Schlackenstich in das G estell ein, zieht das sich  
bildende Bad unterhalb des Lötrohres ab, so 
lange, bis ein gröfserer Raum ausgeschmolzen  
ist und die beiden W indformen Verbindung mit 
dem Schlackenstich haben. Ist ein guter Abflufs 
von den Lötrohren 2 und 3 durch den Schlacken­
stich vorhanden, dann kann man neue W ind­
formen einsetzen und das schwache Lötrohr durch 
ein stärkeres ersetzen. Das Bad von den beiden 
Formen wird ze itw eise  durch den Schlackenstich  
abgezogen, wobei man jedesm al den W ind abstellt

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Heft 8 S. 508; 
Heft 10 S. 627.

und den Stich sorgfältig  schliefst. Dann arbeitet 
man in derselben W eise bei den Windformen 1 
und 6, zieht das Bad wieder so lange unter 
dem Lötrohr ab, bis es entweder mit den anderen 
Formen 2 und 3 Verbindung hat und durch den 
Schlackenstich abzieht, oder man setz t den E isen ­
stich höher und läfst 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 säm tliche Formen untereinander V er­
bindung haben, vergolit eine geraume Zeit, und 
ist dies ganz abhängig davon, ob man mehr 
Eisen oder Schlacke durchzusclnnelzen hat. Sind  
säm tliche Formen miteinander verbunden und 
hat das Bad Abflufs durch den E isen- und 
Schlackenstich, dann is t die Gefahr vorüber. 
Aus G estell und R ast sind gröfsere Massen 
herausgeschm olzen, das Material im Kohlensack  
senkt sich, lockert sich dadurch auf, der W ind  
tr itt durch, die Verbindung is t  nach oben her- 
g este llt , neuer Koks kommt vor die Formen, 
die Lötrohre kann man durch die D iisenstöcke  
ersetzen. A llm ählich geht auch der Boden 
herunter, der Ofen kommt wieder in seinen  
normalen Gang. Zuweilen setzt man bei V er­
setzungen des G estells die Formenebene höher. 
D ies ist aber nicht ratsam, da die R ast zu sehr 
in M itleidenschaft gezogen wird. Greift man 
bei einer starken V ersetzung rech tzeitig  und 
energisch ein, dann wird sich ein Höherlegen  
der Formen erübrigen.

B ei der vorstehenden Behandlung habe ich 
mich verschiedener H ilfsm ittel bedient, auf die 
ich näher eingehen möchte. Das bekannteste 
is t das Lötrohrschm elzen, über das Hütteningenieur 
F . W . L ü r n ia n n  bereits im Jahrgang 1886  von 
„Stahl und E isen “ S. 461  ausführlich berichtet 
hat. Zum Lötrohrschm elzen verwendet man ein 
Blasrohr von ungefähr 50  mm 1. W ., se tz t dieses 
an den Düsenstock an und richtet das Ende 
auf die S telle , w'elcho geschm olzen werden soll. 
Da das Ende leicht w egschm ilzt, schiebt man 
teleskopartig an das eigentliche Blasrohr ein 
schw aches Rohr von ungefähr 1 m Länge und 
ersetzt dieses, sobald es abgesclim olzen, durch 
ein neues.

Zum Lötrohrschm elzen gehört immer eine 
gew isse Übung und Erfahrung. N icht jeder  
Schm elzer ist imstande, dasselbe richtig  aus- 
zuftihren, begeht vielm ehr vielfach dieselben  
F ehler w ie ein Lötrohr-Analytiker in seinen  
Anfangsstudien, erzielt nämlich nicht die nötige  
Temperatur. D ie Schm elzstellc ist mit k lein­
stückigem  Koks zu versetzen  und es ist darauf 
zu achten, dafs die einzelnen Stücke nicht zu 
dicht, liegen . Nach ^ s tä n d ig e r  B lasezeit müssen 
die V ersetzungen anfangen zu schm elzen. D ie  
Schmelzdauer richtet sich nach der Stärke und 
Beschaffenheit der V ersetzungen.
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E inen  in te ressan ten  F a ll aus m einer P rax is  
w ill ich h ie r erw ähnen . Bei einem  schw eren  
R ohgange w urde vom S ch lackenstich  aus das 
Bad der gegenüberliegenden  W indform en an ­
geschm olzen und durch den S ch lackenstich  ab ­
gezogen. D er Ofen, der län g ere  Z eit kein  E isen  
gab, e rho lte  sich in k u rz e r  Zeit.

Höhere T em p era tu r e rz ie lt m an u n te r Z uhilfe­
nahme von flüssigen B rennstoffen , w ie P etro leum , 
Teerölen, und h a t dies H ü tten in g en ieu r F . W . 
Lürm ann auch be re its  behandelt. In  O bcr- 
schlesien h a t m an vor v ielen  Ja h re n  V ersuche 
angestellt, P e tro leum  und  T eerö le  bei R ohgängen  
durch den D üsenstock einzuführen und au f diese 
W eise - die fehlende W ärm e zu e rse tzen , bis 
g rö ß e re  K oksgich ten  vor die F orm en  kam en. 
Diese V ersuche sch e ite rten  m eines E rach ten s  
nach nur an dem u n rich tig en  E in fü h ren  d ieser 
W ärm espender. Man d a rf  le tz te re  e rs t  e in führen , 
wenn das E isen - und S ch lackenbad  von den 
Form en abgezogen  i s t ,  und sie dann d irek t 
auf den K oks, m it w elchem  sie v e re in t hohe 
T em peratur geben, w irken  lassen . G erade L ö t­
rohre sind üb e ra ll m it E rfo lg  angew endet w orden. 
Meiner M einung nach  könn te  bei R ohgängen  das 
Bad vor den Form en m it H ilfe  gebogener L öt- 
rohre vom Schlackenstich  angeschm olzeu w erden . 
E s käm en dann nu r die W indform en in B e trac h t,

die in  der N ähe des Schlaqkenstic lies liegen . 
A uf d iese W eise  liefse  sich in  k ü rz e re r  Z e it 
cino V erb indung  von W indfo rm en  und S ch lacken­
stich  h e rs te llen . D ie gebogenen L ö tro h re  müssen 
m it Scham ottem asse g u t v e rk le id e t sein , dam it 
d ieselben n ich t zu seh r angegriffen  w erden.

D as Schm elzen m it kom prim ierten  G asen, 
w’ie S auersto ff und  W assersto ff, h a t v ie lle ich t 
noch eine Z ukun ft und sind b e re its  vo r e in iger 
Z eit au f  der K ö n ig sh ü tte  in O bersch lesien  m it 
S auerstoff V ersuche gem ach t w orden. L e id e r w ar 
der e rs te  V ersuch so kostsp ie lig , dafs m an vor 
d e r H and  von e in e r a llgem einen  A nw endung  des 
Sauerstoffs abgesehen  h a t.*

Im  V orstehenden  habe ich die von m ir g e ­
m achten E rfah ru n g en  in der B ehand lung  den 
R ohgänge n ied e rg e leg t und verm ute , dafs dies 
m anchem  F achm ann  V eran lassu n g  geben w ird , 
zu dem A usgeführten  S te llu n g  zu  nehm en und 
es nach  se in er A rt zu e rg än zen . D ie gegebene 
A nregung  d ü rf te  v ie lle ich t durch gegenseitigen  
M einungsaustausch  den E rfo lg  haben, dafs m an 
A n h altspunk te  und H ilfsm itte l schafft, d ie den 
Hochofenm ann in  die L ag e  v e rse tzen , d e r R oh­
gänge schne lle r H e rr  zu  w erden.

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

Einwirkung’ zerstörender Einflüsse auf feuerfestes Mauerwerk 
im HUttenbetriebe.*

Von Bernhard Osann.

Die L iefe rungs - V orschriften  fü r feuerfestes 
M auerwerk im H ü tten b e trieb e  zeigen u n te r sonst 
gleichen V erhältn issen  gro fse  A bw eichungen. Oft 
w idersprechen sie sich und lassen  v e rk eh rte  A n­
schauungen erkennen . Oft fehlen sie auch im 
Hinblick au f kaufm ännische E rw ägungen , indem  
sie —  zu sc h a rf  gespann t —  da, wo es g a r  
nicht erforderlich  is t, zu r  V erw endung  der a lle r­
teuersten  Rohstoffe und infolgedessen zu  u n ­
nützen G eldausgaben zw ingen , oder ab e r u n te r 
dem P re isd ruck , den der scharfe  W ettb ew erb  m it 
sich b rin g t, die V erw endung  bestim m ter Z usatz- 
und H ilfsm itte l he ran sfo rd e rn , die ganz  und g a r  
n icht im E in k lan g  m it dem e rs treb ten  Z iele 
stehen. D ieser W ettb ew erb  is t  es au ch , der 
häufig ein r ich tig es  U rte il e rsch w ert. Ich v e r­

* 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).

w eise n u r au f  die M einungsversch iedenheiten  be­
züglich  des hohen T onerd eg eh a lts  in  H ochofen­
ste inen . E n tsch ieden  g re ifen  viele H ochofenleute 
zu hohe Ziffern.

A ber w ie g eb t es in  der P ra x is ?  E in  Hoch- 
ofenm ann, der S te ine  fü r einen H ochofenbau be­
ste llen  soll, s teh t u n te r  dem D rucke e iner aufser- 
o rdentlich  grofsen  V eran tw o rtu n g . E r  w äh lt 
das B este , w as zu haben  is t. W enn nun 
F ab rik en  feu erfeste r S te ine  den hohen T onerde- 
g e lia lt a ls  M afsstab fü r das B este  gekennzeichnet 
haben  und sich  geg en se itig  in den A ngeboten  
bezüglich  se in er H öhe iiberb ie ten , so w äh lt e r  
solche S te ine  oft gegen  seine in n ere  Ü ber­
zeugung. D afs h ierbei w e it ü ber das Z iel h in ­
ausgeschossen w ird , is t zu  bek lagen . Die Schuld  
tr iff t ab e r m ehr die F ab rik an ten  feuerfeste r 
S te ine  a ls  die E isen h iitten leu te .

D ie F ra g e  w ird  auch n ich t e in facher, w enn 
vielo I liitten leu te  einem  hohen T onerd eg eh a lt
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und hoher F eu e rfe s tig k e it, in S egerkegeln  ge­
m essen, n u r m itte lb a ren  W e r t zuerkennen . Sie 
sagen  m it R ech t: „ W ir  w ollen durch solche
V orschriften  den F ab rik an ten  zw ingen, n u r  die 
edels ten  R ohstoffe zu verw enden und pein lich  
genau  zu m ischen und zu  b re n n e n .“ G eh t man 
a b e r zu w eit, so w ird  n ich t das e rre ich t, w as 
m an e rs tre b t, sondern oft gerade  das G egenteil. 
Ich w ill versuchen, diese für v iele  F ach k re ise  
an fsero rdon tlich  w ich tigen  F rag en  zu k lä ren . 
D abei b itto  ich um N achsich t, w enn ich kein  
positives Z ah len m ateria l gehen k an n . E s lieg t 
dies in  der N a tu r  d e r Sache.

D er V o rtrag  von D r. J o c h u m  au f  der 
Ja h re s  - V ersam m lung des „V ereins deu tscher 
F ab rik en  feuerfeste r P ro d u k te *  d eu te t an , w ie 
v ie lse itige  G esich tspunk te  hei der H ers te llu n g  
feu e rfe ste r S te ine  in B e trac h t kommen.

F 1 a  m m o f  e n s t  e i n e.

V erh ä ltn ism äfs ig  einfach lieg t die A usw ahl 
des feuerfesten  B rennstoffs bei F lam m öfen. Sehen 
w ir von D olom it und M agnosit ab , so können 
w ir die ze rs tö ren d e  E in w irk u n g  d e r Schlacke 
vernach lässigen . B ei den Gewölbe- und  K opf­
ste inen  le is ten  die U ntersuchungen  au f  F e u e r­
fe s tig k e it (Segcrkegol) und  W achsen  bezw . 
Schw inden in d e r H itze , die e inw andfre i durcli- 
g e fiih rt w erden können, gn to  D ienste . Die z e r­
s tö renden  E inflüsse des verdam pften  und oxy­
d ierten  E isens und M angans, die versch lackend  auf- 
tre te n  und  sich , m öglicherw eise u n te r s tü tz t  durch- 
a lk a lih a ltig e  G en e ra to rg a se , durch  Schlacken- 
ansainm lnngen in  den K am m ern und Schlacken­
fängen  v e rra ten , sind einm al n ich t zu um gehen.

K u p o l o f e n  s t e i n e .

B ei K upolofensteinen w ird  die A usw ahl g e ­
e ig n e te r S te ine  schon viel schw ieriger. Es 
komm en liier m echanische E inflüsse durch R ei­
bung  der n iedergehenden  B eschickung, die ab er 
m eist in ih rem  U m fange ü b e rsch ä tz t w erden, 
zu r  G eltung ; anfserdem  die E inw irkung  der 
basischen  Schlacke und bei G iefserei-K upolöfen 
die au fsero rden tlich  zers tö ren d e  E in w irk u n g  des 
schroffen T em pera tu rw echse ls  infolge des d is­
k o n tinu ie rlichen  B etriebes. D iese le tz te re  fä llt 
bei S tah lw erks-K upo lö fen  fo r t;  m an miifsto h ie r 
also ein k la re s  B ild  über das V erha lten  der 
feuerfesten  A u sk le id u n g 'e rw a r te n . Dem is t aber 
n ich t so. D ie im allgem einen w ohl b erech tig te  
A nschauung, dafs m an fü r K upolöfen einen m itt­
le ren  T o n e rd e g e b a lt, d e r in d e r sogenannten  
H a lb sch am o tteq n a litä t gegeben  is t, anw enden 
solle, w ird  ste llenw eise  w iderleg t. Z unächst 
h a t m an m it na tü rlichem  Q uarzsch iefer (V or­
komm en in C rum m endorf bei S trieg au ) an e rk an n t

‘ Siehe „Tonindustrie - Zeitung“ , Berlin, Jah r­
gang 1903; auszugsweise in „Stahl und Eisen“ 
1903 S. 421.

gu te  E rgebn isse  e rz ie lt, und ebenso bei V er­
w endung von S tam pfm asse, die n ich ts w eiter als 
einen K lebsand , also einen ton igen  Sand mit 
rund  90 % K iese lsäu re  und 8 °/o T onerde , dar- 
sto llt. Im  H andel sa g t m an häufig un rieh  tig e r- 
w eise „K ao lin “ . B esser w äre  „R ohkao lin“ .

E inen  ch a rak te ris tisch en  F a ll  der erfo lg ­
reichen A nw endung von S tam pfm asse kann  ich 
m it freund licher E rlau b n is  m eines G ew ährs­
m annes m itte ilen : A uf einem  w estdeutschen
S tah lw erk e  w urden se in e rze it so rg fä ltig e  V er­
suche an g es te llt, um zu e rm itte ln , w elches A us­
k le idungsm ateria l in den S tah lw erks-K upolöfen  
die b este  H a ltb a rk e it besitze . E s w urde zu­
n äch st fe s tg e s te llt, dafs ein k iese lsän rere icher, 
to n e rd eä rm ere r S te in  n ich t sch lech te r w a r, als 
eine H alb scham ottequa litä t. E rs te re r  verd ien te  
so g a r den V orzug , w eil e r im m er, im G egen­
sa tz  zu  der H alb sch am o tteq u a litä t, d ieselbe 
C hargeD zahl e rg ab . Man kam  au f  60 bis 80 
C hargen . D a ra u f  g in g  m an zum  A usstam pfen 
m it K lebsand  über und e rre ich te  zum grofsen  E r­
staunen  der b isherigen  L ie fe ran ten  5 0 0  C hargen.

A uf dem selben W erke  h a t m an auch die 
E rfa h ru n g  gem acht, dafs e ine g an z  geringe  
S te in q u a litä t, die m an sonst n u r  fü r K esselziige 
und E ssenkanä le  zu verw enden pflegt, das beBte 
A usk lo idungsm ateria l fü r S tah lp fannen  sei. A us­
g estam pfte  S tah lp fannen  h a tten  sich n ich t be­
w äh rt, w ohl a b e r au f  einem N achbarw erke , das 
m it solchen P fannen  dieselbe C hargenzahl (34) 
w ie au f  anderen  W erk en  m it H alb scham otte­
q u a litä t e rre ich te .

Ü ber das V erh a lten  des C rum m endorfer 
Q uarz itsch ie fe rs  gegen V ersch lackung  h a t  das 
L abora to rium  fü r T on in d u strie  von P ro fesso r 
D r. H. S e g e r  und E . C ra m e r *  Schm elzversuche 
im In te resse  der F ra g e ,  ob sich d e ra r tig e  
S ch iefer zu r  A usfü tte ruug  von K alk - und Ze­
m entöfen eignen , an g este llt. E s w urden  K alk- 
und Z em entkegel gefo rm t und an f versch iedener 
U n terlage  im P o rze llan feu e r (S egerkegel 16 bis 
17, also e tw a  1 6 0 0 °) e rh itz t . Am m eisten  w a r 
eine U nterlage  aus D inasstein  durch V er­
sch lackung  m itgenom m en, w en iger eine solche 
aus S cham ottestein  und am a lle rw en ig s ten  eine 
U nterlage  aus Q uarz itsch ie fe r. D er S cham otte­
ste in  w ar ein so lcher m it 52  °/o T onerde . An 
diesen V ersuch k n ü p ft C r a m e r  den H inw eis au f 
die E rfah ru n g  in  G lash ü tten , derznfo lge fü r den 
T on  d e r G lashäfen  n ich t hohe F euerbes tänd ig - 
keitsz iffer m afsgebend is t, sondern  die D ich tig ­
k e it d e r O berfläche. Dem flüssigen G lase dürfen 
keine A ngriffspunkte geboten  w erden. E in  S tück 
K and iszucker w id e rs teh t der A uflösung  in W asse r 
v iel b esser a ls  ein S tück  H u tzucker, w eil le tz ­
te re s  porös is t und so fo rt das W asse r in  das 
In n e re  aufnim m t.

* „Tonindustrie-Zeitung“ 1901 S. 976 und „Stahl 
und Eiscu“ 1901 S. 776.
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Bei dem obengesch ilderten  V ersuche s teh t 
der D inasstein  a ls  der am w en igsten  d ich te  am 
Ende der R eihe, der S cham otteste in  in d e r M itte. 
N unm ehr w ird  auch der H inw eis au f die gu ten  
E rfolge m it S tam pfm asse dahin v e rs tän d lich , dafs 
dieser sogenannte „K ao lin “ oder K lebsand  eine 
aufserorden tlich  d ichte O berfläche g ib t.

D eshalb is t  n ich t g e sag t, dafs m it je d e r  im 
H andel angebotenen M asse g leich  gu te  E rg e b ­
nisse e rz ie lt w erden ; auch dann n ich t im m er, wenn 
K ieselsäure- und T on erd eg eh a lt iibereinstim m t.

C r a m e r *  kennzeichnet eine g u te  A usstam pf- 
masse durch die E ig en sch aft, im F e u e r  n ich t zu 
schwinden. D urch V ersuche kann  das V e rh ä lt­
nis von reinem  K aolin und Q uarzsand  fe s tg e s te llt 
w erden , w obei die K orngröfse des Q uarzes 
zu berücksich tigen  is t. E in ige  fe ld spata rm e 
Rohkaolino scheinen das r ich tig e  M ischungsver­
hältn is von N a tu r aus zu  haben. W enn  dies 
rich tig  is t, w äre  die B estim m ung des spezifischen 
G ewichts vor und nach dem G lühen (C ram er h a t 
in H artpo rze llan feuer g eg lüh t) fü r R ohkaoline und 
Stam pfm assen die angem essene U n tersuchungs­
methode. D ie e rm itte lten  Z ahlen  m üssen gleich 
sein oder dürfen w enigstens n u r ganz  g e rin g  
voneinander abw eichen. A nderse its  is t  der A us­
blick eröffnet, dafs die künstliche  H ers te llu n g  
g u te r S tam pfm asse bei gew issen h afte r E in h a ltu n g  
der K ornform  und -Gröfse n ich t unm öglich is t. 
Es w ürden dann auch solche K upolöfen den 
V orteil der viel b illigeren  S tam pfm asse geniefsen 
können, die b isher n ich t R ohkaoline a u s 'F ra c h t­
rücksichten  beziehen konnten .

Ich w ill das K ap ite l „K upo lo fenste ine“ zu- 
sam m enfassendl m it dem H inw eis sehliefsen , dafs 
in E rm angelung  e iner g u ten  bew äh rten  S tam pf­
masse Scham ottesteinen  m äfsigen T on erd eg eh a lts  
(H albscham ottequalitä t) d e r  V orzug  gegeben 
w erden mufs. B ei G iefserei-K upolüfen w erden 
häufig geringe  Q ualitä ten  (e tw a Schw eifsofen- 
qnalitä t) verw endet, auch m it w irtschaftlichem  
Erfolge insofern , a ls  der ge rin g e re  P re is  eine 
geringere H a ltb a rk e it au sg le ich t. D abei is t  ab er 
zu bedenken, dafs eine K upolofensclim elze bei 
s ta rk e r A bschm elzung eines seh r k ieselsäu re- 
reichen F u tte rs  le ich t zu hohem  Scliw efelgehalt 
im Gufseisen fuhr t ,  denn die E ntschw efelung  
ist um so besser, je  b asisch er die Schlacke. 
Ausgeschlossen is t es ab e r n ich t, dafs auch bei 
tonerdearm en, k iese lsäu rere ichen  S teinen , deren  
Gefüge sich an das der S tam pfm asse au leh n t, 
ebenso g u te  oder sogar bessere  E rfo lge  in  B ezug 
auf H a ltb a rk e it e rz ie lt w erden . D ann  fä llt  
natürlich  das B edenken h insich tlich  der g eh in ­
derten  E ntschw efelung  fort.

H o c h o f e n s t e i n e .
Beim H ochofen sind die zers tö renden  E in ­

flüsse hei G estell und R a s t e inerse its  und dem

* „Stahl und Eisen“ 1894 Nr. 12.
XIV.2S

S chach t an d erse its  g anz  verschiedene. In  G estell 
und R a s t sind es die S chm elzh itze  und  E in w ir­
kung  der Schlacke. Im  S chach t h an d e lt es sich 
um n ied rig ere  T em p era tu ren , ab e r um m echa­
n ische Z erstö ru n g  und andere  E in w irkungen , von 
denen un ten  die R ede sein  w ird . F eu erfeste  S tbine 
zu  e rh a lten , w elche der H ochofen tem peratu r W id e r­
s tan d  le is ten , is t bei dem S tande der heu tigen  
T echn ik  n ich t schw er, auch eino P rü fu n g  iu 
d ieser R ich tu n g  le ich t zu b ew erkste lligen . Am 
ein fachsten  gesch ieh t sie im  D eville-O fen m it 
g le ichze itig  e ing ese tz ten  S egerkege ln . * Seger- 
kege l N r. 20 en tsp rich t 1 7 0 0 ° , N r. 24 1 8 2 0 ° . 
E s is t dies w ohl die höchste  im H ochofen e r ­
zie lte  T em pera tu r.

A nders v e rh ä lt es sich  m it dem W id e rs ta n d  
gegen  die au flösende W irk u n g  d e r Schlacke. 
K ein feu e rfe ste r S te in , sei es ein  S cham otte­
oder Q uarzste in , verm ag  einem  S tra h l von H och­
ofenschlacke zn w iderstehen . S e tz t m an S teine 
in die S ch lackenrinne  e i n , so w ird  seh r bald  
eine k e rb a r tig e  V ertie fung  en ts tehen  und  nach 
1 bis 2 S tunden sind sie ganz durchgeschm olzen.

D iese B eobach tung  h a t  B u r g e r s  v e ra n la ls t, 
d ie in d ieser R ich tung  w iderstandsfäh igen  K oh len ­
stoffsteine beim H ochofenbau anzuw enden.** In  
a n d e re r R ich tu n g  h a t sich der L e h rsa tz  e n t­
w ic k e lt: „ W a sse r  is t d e r beste  feuerfeste  B au ­
stoff“ . W ie  dieses K ü h lw ässe r angew endet w ird  
und angew endet w erden  s o l l,  s te h t au fserhalb  
des R ahm ens m eines V o rtrag s . Ich  w ill h ie r 
n u r  die A usw ahl und B eu rte ilu n g  des feuerfesten  
S te in m ate ria ls  e rö rte rn .

T ro tzdem  je d e r  S te in  n u r insow eit von der 
H ochofenschlacke n ich t z e rs tö r t  w ird , als e r  im 
B ereiche des E influsses d e r W asse rk ü h lu n g  s te h t, 
is t es doch n ich t g le ichgü ltig , aus w elchen R oh­
stoffen und w ie e r  h e rg e s te llt is t.

D as, w as die F a c h lite ra tu r  über H ochofen- 
ste ine  b rin g t, is t seh r d ü rf tig ; v a n  V l o t e n  
nen n t einen T o n erd eg eh a lt von 36 b is 38  % ,  
der v ielfach  b e i G es te ll-  und R asts te in en  au f 
41 b is 4 4 %  erh ö h t wird.*** J n n g  b e rich te t, 
dafs S te ine  von 45  b is 50  %  T onerde  von 
F ab rik en  feuerfeste r S teine vielfach u n te r G aran tie  
g e lie fe r t w erden , h a t aber über ih r  V erha lten  
ke ine  E rfah ru n g , f  Im  ü b rigen  w ird  von allen 
A utoren übereinstim m end au f  fe s tg eb rau n te  S te ine  
W e r t g e leg t, fü r den S chach t w erden  g anz  be­
sonders d ich te  S teine g e fo rd e rt. D as is t  so ziem lich  
alles, w as ein H ochofenm ann aus d e r L ite ra tu r  
schöpfen kan n , w enn er n ich t w eifs, w elche L iefe­
ru n g sv o rsch riften  e r bei B este llung  für die feu er­
festen  S te ine  des H ochofens geben soll.

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

** „Stahl und Eisen“ 1890 S. 112.
*** „Stahl und Eisen“ 1895 S. 116.

f  „Stahl und Eisen“ 1895 S. 622.
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In  der H aup tsache  fü h r t die F ra g e  des r ic h ­
tigen  T o n erd eg eh a lts  zu  g ro ß e n  M einungsver­
sch iedenheiten . M an kann  Z ah len  von 3 4  bis 
50  °/o hö ren . V ielfach w ird  auch die G renze 
der F lu fsm itte l v o rg esch rieb en , o ft seh r eng 
(verg l. V o rtrag  des D r. Jochum ). A ndere v e r­
langen  neben V orschriften  bezüglich  der chem i­
schen Z usam m ensetzung auch ein P riifn n g sa tte s t 
ü b e r eine D ruckprobe. E s f ra g t s ic h : „W as is t 
das R ic h tig e “ ? D ie A n tw ort is t schw er zu  geben. 
N iem and verm ag heute  ein diesen  besonderen 
V erh ä ltn issen  angepafstes P rü fu n g sv erfah ren  zu 
nennen, w eil es n ich t b esteh t. E in  solches u n te r 
s tre n g  w issenschaftlicher V ersuchsarbe it zu  e n t­
w ickeln, w äre  eine dankensw erte  A ufgabe.

In  den folgenden Zeilen w ill ich andeu ten , w ie ich 
m ir den W eg  zu r L ösung  d ieser A ufgabe vorste lle .

So viel s te h t zw eifellos fest, dafs eine P rü fu n g  
u n te r E rm ittlu n g  der F eu erb es tän d ig k e it nach 
S egerkegeln  und eine P rü fu n g  au f  T onerde- und 
F lu fsm itte lg eh a lt n ich t aussch laggebend  sein kann , 
v o rau sg ese tz t, dafs ein W iderstand  gegen Schm elz­
h itz e  bei S egerkegel 2 0  b is 24  g ew äh rle is te t 
is t. D iese A nforderung  is t  so g e rin g , dafs eine 
E rfü llu n g  a ls  se lb stv e rstän d lich  angesehen  w erden 
mufs. D eshalb  brauchen  diese B estim m ungen 
n ich t w ertlos zu sein. A ber m an kann  von 
vornhere in  sagen , dafs es durchaus falsch  is t, 
einen S te in  deshalb  a ls  g e rin g w ertig e r e inzu­
schätzen , w eil e r  e in ige P ro zen te  T onerde  w eniger 
oder e tw as m ehr F lu fsm itte l oder eine geringere  
S egerkegelz iffer erkennen  lä fs t. W o ra u f es an ­
kom m t, um p rak tisch e  E rg eb n isse  zu  ze itigen , 
das so ll h ie r  im folgenden u n te r B eschreibung  
der ze rs tö renden  E inflüsse gekennzeichnet w erden.

V on d e r  au flösenden  W irk u n g  der flüssigen 
Schlacke w a r oben die R ede. H ie r g ib t es kein 
anderes  H ilfsm itte l a ls  W asse rk ü h lu n g . B u r g e r s  
is t  so g a r so w eit g eg angen , n ich t n u r den Schacht, 
sondern  auch die R a s t aus G ufseisen h erzu ste llen , 
das m it einem  n u r 60 mm dicken S cham otte fu tte r 
au sgek le ide t is t. Auch is t  eine eiserne, w asser­
gek ü h lte  R a s t bei einem  k le inen  Hochofen in 
R ia*  zu r  A nw endung g e lan g t. Oh die W ärm e­
en tz iehung  in  d e r R a s t bei diesen Öfen n ich t 
n ach te ilig  a u f tr it t ,  w ird  e rs t die Z ukunft leh ren .

E in ig e  W erk e  schre iben  fü r G estell- und 
R asts te in e , sow eit S p ritzw asse r und R iese lküh lung  
bei n n g ep an zerten  Öfen iu F ra g e  kom m t, eine 
bestim m te P o ro s itä t vor. D er S tein  mufs nach 
2 4  S tunden , in  fliefsendes W a sse r  g e leg t, eine 
bestim m te G ew ichtszunahm e zeigen. E s soll diese 
M afsnahm e schon se it einem Ja h rz e h n t in  A n­
w endung sein und auch W e ite r  V erbreitung ge­
funden haben. Ob m it R ech t, is t frag lich .

E s lie g t nahe , zu g lauben , dafs, w enn w irk ­
lich  au f  dieses W asse ran sau g en  d e r S te ine  so 
v iel ankäm e, eine G este ll- und R astp an ze ru n g , 
die eine B erüh rung  von W a sse r  und S te in  au s­

* „Stahl und Eisen“ 1893 Seite 237.

schliefst., zu verw erfen  w äre. D a sich  aber diese 
P anzerungen  seh r g u t b ew äh rt und gerade  auch 
deshalb  häufige A nw endung hei N euanlagen  g e ­
funden haben , so mufs m an annehm en, dafs au f 
diese W asserau fnahm efäh igke it des S teins w enig  
ankom m t. D er A ngriff der S ch lacke  w ird  durch 
P o ro s itä t zw eifellos e rle ich te rt. K om m t es aber 
so, w ie D r. J o c l iu m  sch re ib t, dafs die F ab rik en , 
um die hohe P o ro s itä t der V orsch rift zu  erre ichen , 
K oksklein und andere K örper verw enden  m üssen, 
so is t dies u n te r  allen  U m ständen fa lsch . Oft 
oder, besser gesag t, fa s t im m er w ird  die obere 
R a s t durch A nsä tze  g esch ü tz t, die eine d ichte 
B ekleidung  im In n e rn  b ilden, deren  F e u e rb e s tä n ­
d igkeit durch  K olilenstoffpulver, das aus höherer 
O fenzone stam m t, gegeben w ird . A uch diese 
B eobachtung  h a t B u r g e r s *  a u f  die A nw endung 
der K olilenstoffsteine g e fü h rt. E ine  solche aus 
K ohlenstoffpulver (23  b is 46  % ) i K alk  und E r z ­
staub  gem engte und  m echanisch im Hochofen 
verd ich te te  M asse w ar in einem  F a lle  so fest, 
dafs m an le ich te r iu einen feuerfesten  S tein  a ls  
in sie e ind ringen  konnte.**

D er B odenstein  is t d e r zers tö renden  . E in ­
w irkung  der Schlacke n ich t au sg ese tz t. E r  nuifste 
dem nach, w enn n u r  die S te ine  d e r Sehm elzh itze  
des flüssigen E isens gew achsen  sind , üb e rh au p t 
n ich t z e rs tö r t w erden. Dem is t le id e r n ich t so, 
e r  w ird ze rs tö rt, zuw eilen  in g an z  k u rz e r  Zeit. 
E s gesch ieh t a u f  re in  m echanischem  W ege. Um 
diesen V organg zu e rk lä ren , sei au f  den A uftrieb  
liingew iesen, den ein feu e rfe ste r S tein  e rle idet, 
w enn m an ihn in flüssiges E isen  h inoiudriiekt. 
F ü r  einen S te inw ürfe l m it 100 mm S citen k an te  
b e trä g t die au ftre ibende  K ra ft ru n d  5 kg . D iese 
K ra f t is t v erhä ltn ism äfsig  gering .

E in e  solche B e trac h tu n g  le h r t aber, dafs ein 
aus dem B odenstein  g e lö s te r S tein  sofort nach 
oben g e fö rd e rt w ird , wo e r  sich  im S chlacken­
bade schnell a u f  N im m erw iedersehen  au flö st.

D ie W irk u n g  des A uftriebes kom m t ab e r 
noch in  an d ere r W eise zu r  G eltung . D ie P h y sik  
le h r t den S a tz  vom „h y d rosta tischen  P a rad o x o n “ , 
der am besten  fü r unsern  F a ll  durch  das P a s- 
calsclie E xperim en t (1 6 4 7 ) v e ran sch au lich t w ird . 
P a sc a l sp ren g te  ein F afs  durch A ufsetzen e iner 
dünnen, 10 m hohen R öhre, die e r  m it W asse r 
fü llte . D er D ruck  gegen  den oberen F afsdeckel 
is t näm lich  =  D eckelfläche in Q uad ra tdeeim eter 
X 100 (H öhe in D eeim eter) kg. D ieses hydro ­
s ta tisch e  P aradoxon  kom m t auch  im G iefserei- 
b e trieb e  zu r  G eltung , w enn es g il t , die G ufsform  
vor dem G usse zu be las ten .

P =  F .h ,7 ,3  in Kilogramm, wobei 
I’ =  Hebekraft des flüssigen Eisens,
F =  Horizontalprojektion des Gulsstüeks in Quadrat- 

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

* „Stahl und Eisen“ 1890 Seite 112.
** „Stahl und Eisen“ 1892 Seite 270.
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Denkt man nun eine horizontale Fuge des 
Bodensteins dem flüssigen Eisen nach erfolg­
reicher W ühlarbeit im Mörtel erschlossen, so tritt 
eine in gleicher W eise zu berechnende Hebe­
arbeit auf. D ie Höhe li zählt von der wagerechten  
Fuge bis zum höehston P unkt des Roheisen­
spiegels. Je tiefer der Bodenstein ausgehöhlt 
wird, um so gröfser wird h. E s kommen ge­
waltige Hebekräfte auf diese W eise zur G eltung  
und deshalb is t  auch kein Halten mehr, wenn 
einmal eine w agerechte Schicht in den Beginn  
der Zerstörung eintritt. D ieser mechanischen 
Zerstörung gegenüber kommt es nun lediglich  
auf Fugensicherhoit an. S ie wird nur hei unbe­
dingter Volumenbeständigkeit, genau geformten 
und auch beim Brennen geradlinig gebliebenen, 
harten und festgebi annten Steinen ermöglicht; 
aufserdem durch die W ahl gröfser Formate und 
durch richtige Konstruktion.

Es wäre besser, für die H erstellung solcher 
grofsen Steine diejenigen Mehrkosten aufzuwenden, 
welche für die übertriebene Steigerung des Ton­
erdegehalts häufig gezah lt werden. Dem Vor­
tragenden ist ein W erk bekannt, das heute noch 
Puddingstein zum Boden m it dem besten Erfolg  
vorwendet. Über den Puddingstein  wird eine 
Lage bester Scham ottesteine eingebaut, die immer 
zerstört w erden; niemals geht aber die Zerstö­
rung auf den Puddingstein über. D ieser Erfolg  
kann nur dem riesigen Format zngeschrieben  
werden und gibt einen F ingerzeig , nach dieser 
Richtung vorzngehen.

Über Kohlenstoffsteine hört man meist das 
Urteil fällen, dafs sie sich bei der Erzeugung  
grauen Roheisens bew ähren, aber bei weifsem  
versagen. Es findet aber nur eine Zerstörung  
des Bodensteins statt, nicht auch der R ast und 
des G estells. Burgers hat seinerzeit darauf liin- 
gewiesen, dafs die anfangs noch nicht genügend  
durchgebildete Fabrikationsmethodo auf Beschrän­
kung der Abmessungen der Steine Bedacht nehmen 
mufste. D ies wurde aber bald anders, und man 
konnte gröfsere Formate vorschreiben.

Die erfolgreiche Anwendung von Ivohlenstoff- 
steinen bei der T hom aseisenherstellung in „D eut­
scher K aiser“ gibt Burgers recht und wider­
legt obiges U rteil. D ie Zerstörung solcher Steine  
auf eine K ohlenstoffentziehung durch das w eifse  
kohlenstoffarme Roheisen zurückzuführen, ist nicht 
angängig. Sehr leicht verständlich aber ist es, 
dafs w eifse R oheisengattungen w egen ihrer Dünn­
flüssigkeit, die bei hohem Phosphorgehalt w ächst,- 
besonders zu Bodensteinzerstörungen neigen.

Kohlenstoffsteine haben nun die sehr be­
merkenswerte E igenschaft, das Anlegen oder 
Wachsen des Bodens zu verhindern. E s is t dies 
ein gröfser Vorzug. Um eine E rklärung zu  
finden, mufs man sich vergegenw ärtigen , dafs 
solche Bodenansätze oder Saueu nicht ihren 
Ursprung im Roheisenbade selb st haben, sondern

aus höheren Ofenregionen stam m en.* Sie be­
stellen aus kohlenstoffarmem und daher schwach  
schmiedbarem E isen , das w egen seines höheren 
spezifischen G ew ichts im Roheisenbade nieder­
sinkt und dort sich a n se tz t, wenn nicht die 
Temperatur des überhitzten R oheisens genügt, 
es zu schm elzen.

Die E inw irkung der K olilenstoffsteino auf 
diese A nsätze kann in zw ei Richtungen gedacht 
werden. Sie können kohlend auf das kohlen- 
stoffarme Eisen wirken, dadurch den Schm elz­
punkt erniedrigen und so zu ihrer A uflösung  
beitragen. A nderseits bestellt auch die Mög­
lichkeit, dafs die gute W ärm eleitungsfähigkeit 
Einiliifs übt. W enn ein niedorgesunkenes Stück  
Eisen schm ilzt, so erfährt die Umgehung, also  
auch die steinerne Bodenfläche, eine Abkühlung. 
W ird diese schnell ausgeglichen, w as bei einem  
guten W ärm eleiter als Baustoff geschieht, so kann 
sie keinen nachteiligen Einilufs ausiiben. Es 
wird die Abkühlung gew isserm afsen auf den ge­
samten unteren Hochofen verteilt.

Im ändern F alle , also bei einem schlechten  
W ärm eleiter, wird die A uflösung der Eisensau  
verzögert. W enn nun in einer bestimm ten Zeit 
mehr E isenstücke von oben herabsinken als 
g le ich zeitig  aufgelöst w erden, so entsteht ein 
W achsen der Sau, im entgegengesetzten  F a lle  eine 
Abnahme. D ie oben angedeutete bessere W ärme- 
leitnngsfähigkeit der Kohlenstoffsteine findet 
durch die N otiz ihren Ausdruck,** dafs die nach  
Pourcel zuerst für die Ferrom angandarstellung  
im Hochofen angewendeten Steine aus Teer und 
Retortengraphit zwölfm al so gut die W ärm e le i­
teten, w ie gew öhnliche feuerfeste Steine.

M agnesitsteine sind in Rombacli und Kladno 
versuchsw eise eingebaut. W eiter ist nichts dar­
über bekannt geworden. In Kladno Bind sie heute 
nicht mehr in Anwendung.

L ü r m a n n  hat seinerzeit die Idee verfolgt, 
kleine Steinform ate durch einen durch K alk- und 
Zem entzusatz leichtsehm elzig gem achten Mörtel 
zusammen zukitten. N ach J u n g  traf man (1 8 9 5 )  
noch vereinzelte W erke, die dies Verfahren aus- 
iibten. E in durchschlagender und bleibender 
Erfolg scheint aber nicht erzie lt zu sein.

B ei der Ferrom angandarstellung machen sich  
umfangreiche Graphitausscheidungen bemerkbar, 
die, in Steinfugen und durch R isse in die Steine  
selbst eindringend, diese auseinandertreiben und 
sprengen. Es läuft auch bei dieser Erscheinung  
auf m öglichste Fugensicherheit und auf ein festes 
und dichtes Steingefüge hinaus.

Nunmehr zu den Hochofenschaclitsteinen. 
B ei den in der N euzeit bevorzugten engen P ro­
filen verteilen sich die an und für sich durch 
die hohen E rzeugungsziffern gesteigerten  Bean-

* Vergl. den Vortrag des Verfassers in „Stahl nnd 
Eisen“ 1902 S. 261.

** „Stahl und Eisen“ 1885 S. 484.



828 Stahl und Eisen. E inw irkung zerstörender Einflüsse u. s. w. 23. Jahrg. Nr. 14.

sp ruchungen  au f eine k le ine  F läch e . D ie A b­
n u tzu n g  und  Z erstö ru n g  is t dem entsprechend  
in tensiver. Ich  w erde keinem  W idersp ruch  be­
gegnen , w enn ich  b eh au p te , dafs die m eisten 
H ochöfen d e r N euzeit n ich t w egen des baufä lligen  
Z ustandes d e r R a s t und des G estells, sondern  
in R ücksich t au f die sch lech te  S chachtbeschaften- 
he it ausgeb lasen  w erden m üssen. E s h ä n g t d ieser 
U m stand auch dam it zusam m en, dafs m an durch 
g u te  K ü h lkastenkonstruk tionen , E n tla s tu n g  des 
G estells durch S tü tzu n g  oder A u fhängung  der 
R ast, durch  K üh lung  des B odensteins, durch 
A nw endung des E isen p an zers  und K nüppelpanzers 
gegen  E isendurchbrüche seh r g ro fse  F o r tsc h r itte  
gem ach t h a t. Beim  S chachtbau  in g le ich e r W eise  
E rfo lge  zu  erz ie len , is t  eine w ich tige A ufgabe, 
n ich t n u r im H inblick  au f die L eb en sd au er der 
Ofen, sondern  auch au f  die U ng lücksfä lle , die 
bei Schachtzusam m enbrüchen vorgekom m en und 
zu befü rch ten  sind. D e ra r tig e  S chachtbrüche 
hängen  m it Schw ächungen des M auerw erks zu ­
sam m en. von denen noch die R ede sein w ird .

V or ku rzem  h a tte  ich G elegenhe it, einen 
ausgeblasenen  Hochofen anzu treffen , dessen M auer­
w erk  an  d iese r S te lle  b is au f  50  mm geschw ächt, 
w ar. D ie Schw ächung e rs tre c k te  sich au f  den 
ganzen  S chachtum fang , so dafs n u r  noch ein 
R ingstück  von d u rchschn ittlich  1 5 0 in m  S tä rk e  
stehen  geblieben w ar. A uf G rund  so lcher E r ­
scheinungen  is t  m an an  v ielen S te llen  zu S chach t­
küh lungen  ü b erg eg an g en . A uch h a t m an den 
oberen T e il des S chachtes durch  das Säuleuw erk  
der P la ttfo rm  abgefangen . A lle  diese H ilfsm itte l 
sind  seh r te u e r  und en tb inden  auch durchaus 
n ich t von der F ü rso rg e  fü r w iders tandsfäh ige  
S teine. W ir  haben  es m it m ehreren  g an z  ge­
tr e n n t zu  beu rte ilenden  Z erstö ru n g su rsach en  zu 
tu n . M echanische A bnu tzung  durch  die h in ab ­
g le iten d e  B esch ickung  b es teh t zw eifellos. B e­
stän d e  sie a lle in , so m üfste sie im ganzen  S chach te  
eine g leichm äfsige V erschw ächnng der W an d stä rk e  
zu r  F o lge  haben . E in  solches B ild  kom m t a b e r 
beim A usblasen n ich t zu r  E rscheinung . E s müssen 
also zum  m indesten  andere E inflüsse m itw irken .

Man m ufs zw ei Z erstö rungszonen  im Schach t 
u n te rsch e id en : die eine e tw a 1,5 bis 3 m u n te r­
h a lb  d e r G iclitöffnung des Schach tm auerw erks, 
gebunden  an die T e m p e ra tu r  30 0  b is 4 0 0 ° , die 
andere  tie fe r, e tw a  in  d e r M itte des A bstandes 
d er S chach tk rone  vom B odenstein  oder e tw a  4 
b is  6 m oberhalb  des T ra g k ra n z e s . S chä tzungs­
w eise m ag die T em p era tu r in  der N ähe von 
10 0 0  0 liegen . D iese le tz tg en an n te  Zone is t  an 
der L ag e  der S chaclitk iih lkästen  kenn tlich , falls 
solche vorhanden  sind. E s  is t  eben d iejenige 
Zone, die nach den E rfah ru n g en  des betreffenden 
H ochofen leiters am s tä rk s te n  angegriffen  w ird . 
D ie obere Z erstö rungszone  b e ru h t a u f  der K oh len ­
stoffausscheidung  aus K ohlenoxyd 

2 C 0  =  C +  CO*.

D er V organg  der Z erstö rung  is t m ehrfach* 
beschrieben w orden. E r  is t  an die A nw esenheit 
von  E isenoxyd gebunden. D a a lle  S cham otte­
ste ine  E isenoxydeinsch lüsse a ls  Ü berbleibsel der 
Schw efelk iese in lagerungen  des T ons en th a lten , 
so findet die A b lagerung  des schw arzen  P u lv e rs  
im  S tein  s ta tt .

V erfasse r h a t vor Ja h re n  einm al au f der 
I lsed e r H ü tte  diese E rsche inung  beobachten  
können. A ufseh sah  der Stein u n v erän d ert aus, 
stiefs m au ab e r m it e iner M esserk linge h inein , 
so ro llte  ein inn iges G em enge von schw arzem  
P u lv e r  und kleinen  Scham ottebrocken  in die 
d a ru n te rg eh a lten e  H and. D as M auerw erk  w a r 
durch die ganze  W a n d s tä rk e  h indurch  to ta l z e r­
s tö rt. W u n d erb a re rw e ise  is t die R eak tion  n ich t 
an die M enge des E isenoxyds gebunden . E ine 
ganz  g e rin g e  M enge verm ag  also  u n b eg ren z te  
M engen von K ohlenstoffpulver au f  sich zusam m en­
zuziehen.** D ieser geheim nisvolle V organg  is t 
an  T em p era tu ren  zw ischen 3 0 0  b is 4 0 0 °  g e ­
bunden. E r  is t  auch, in  höheren  T em peratu ren  
beobach te t, a b e r als n u r seh r schw ach. D em ­
nach  mufs die tie fe r gelegene Z erstö rungszono  
au f eine andere  U rsache zu rückzu füh ren  sein. 
A ber au f -welche? E ine  A n tw ort, die eine un ­
bed ing t zuverlässige  E rk lä ru n g  en th ä lt, zu geben, 
i s t  unm öglich, da w issenschaftliche  U n tersuchun ­
gen fehlen . V orläufig b le ib t n ich ts anderes üb rig , 
a ls  an die E in w irk u n g  der A lkalien  zu denken.

E s w ürde bei d ieser A nnahm e die Z erstö ­
rungszone nach  oben und nach  un ten  h in  be­
g re n z t w erden . N ach oben insofern , a ls  eine 
genügend  hohe T em p era tu r z u r  B ildung  des 
A lk a lis ilik a ts  erfo rderlich  is t ,  nach un ten  im 
H inw eis au f  den U m stan d , dafs die A lk a li­
verb indungen  im gasförm igen  Z ustande n ich t 
oder n u r unw esen tlich  die Z ers tö ru n g  vollführen 
können. Öfen, die in  der K eram ik  beim  B rennen  
von G lasw aren  (g la s ie r te  T on röh ren ) g eb rau ch t 
w erden , und in  die u n m itte lb a r K ochsalz  h ine in ­
gew orfen w ird , zeigen  keine besonders au ffä llige  
Z erstö rung .

Zu den A lkaliverb indungen  g eh ö rt n a tü rlich  
auch das C yankalium  (C yannatrium ), das den 
m eisten H ochofenleuten  aus e igene r A nschauung 
b ek an n t sein  w ird . G lück licherw eise t r i t t  es 
s ta rk  m it anderen  ung iftigen  A lkaliverb indungen  
(koh lensaures , e isensaures, m angansan res K ali) 
gem eng t auf;*** sonst w ürden  schw ere F ä lle  
von V erg iftu n g  Vorkommen, von denen m ir b is­
h e r  noch n ich ts  b e k an n t gew orden  is t. D er 
U rsp ru n g  d e r A lkaliverb indungen  lie g t in  dem 
G eh a lt der K ohlen an C h lo ra lkalien , auch sind 
m anche E rz e  a lk a lih a ltig , w as bei einem  Tou- 
g e h a lt n ich t au ffa llen  kann . E s tre te n  nun

* „Stahl und Eisen“ 1898 S. 168.
** Vergl. Ledebur: „Eisenhüttenkunde“ 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 Vorgänge auf, die sich dem Einblick  
entziehen. Tatsache ist, dafs im G estell und 
auch in noch höheren Ofenzonen freies Kalium, 
Cyankalium, kohlensaures K ali in verhältnis- 
mäfsig grofsen Mengen vorkommt, ohne dafs 
man von Zerstörungen des Mauerwerks im Zu­
sammenhänge mit den nach anfsen heraustreten­
den Dämpfen und zerfliefsonden Salzen  etw as 
gehört hätte. D ie Mengen sind teilw eise  sein- 
bedeutend. An die S telle  des Kaliums tritt bei 
Kokshocliöfen zum grofsen T eil Natrium ein; 
im folgenden sei der E infachheit halber nur von 
erstgenanntem die Rede. In oberen Hochofen- 
zonen zerfällt das Cyankalium unter dem E in­
flüsse des Erzsauerstoffs, indem es also als R e­
duktionsmittel dient, in Stickstoff, Kohlensäure 
und kohlensaures K ali. V ielleicht is t dieses 
letztgenannte nun der Ü beltäter, indem es in 
statu nascendi leichtsclim elzige Silikate mit der 
Kieselsäure der Beschickung und der Hochofen­
steine eingeht.

Ob dabei der Staub eine R olle sp ielt, der 
sich an der Schachtwand ablagert, in vollstän­
diger Ruhe verbleibt und G elegenheit hat, sich  
gleichsam mit den sublimierten A lkalisalzen  
vollzusaugen, mag dahingestellt bleiben.

Bem erkensw ert, wenn auch nicht unm ittel­
bar auf den Hochofen übertragbar, is t die nach 
L ü rm ann* beobachtete Zerstörung von K oks­
öfen durch A lkalisilikate, die auf den ze itw eilig  
sehr hohen Chlornatriumgehalt der K ohle zurück­
zuführen sind. In einem F a lle  enth ielt ein solcher  
Stein 7,17 °/o Natron und war angeblich schwamm­
artig porös infolge der Chlorgasentwicklung. D ie 
Zerstörung fand in den Verbrennungszügen ihren  
Ausgangspunkt. W enn die Gase zur Gewinnung 
von Nebenerzeugnissen benutzt wurden, kam sie 
folgerichtig nicht zur Erscheinung.

Die zerstörenden Einflüsse bei Verhüttung  
hochmanganhaltigor Erze sollen hier übergangen  
werden, ebenso die Erscheinungen bei Hochöfen, 
die mit zinkisclien E rzen betrieben werden. 
Letztere lassen bekanntlich nicht die Verwendung

* „Stahl und Eisen“ 1892 S. 267.

kleiner Steinformate zu, w eil die Verminderung  
der Fugen von gröfser Bedeutung ist.

S c h l u f s h e t r a c h t u n g .  W enn ein Ver­
fahren ausfindig gem acht werden s o l l , um 
einen Mafsstab für die Auswahl der Hoch­
ofensteine zu haben, so mufs dieses sich aus- 
sch liefslich  um die oben erörterten Fragen der 
Steindichtigkeit und Fugensicherheit drehen, 
letztere in dem oben gekennzeichneten Sinne 
aufgefafst, d. h. also unter Einschlnfs der ge­
nauen und auch beim Brennen genau bleiben­
den F orm , gröfser Härte und F estigk e it und 
V olum enbeständigkeit in der H itze, sow eit sie  
eben erreicht werden kann. B ei Schachtsteinen  
sp ielt die D ichtigkeit eine noch v ie l gröfsere 
R olle, bei W inderhitzersteinen der W iderstand  
gegen Zerdrückt werden.

Es wird nun die Aufgabe sein, diese E igen­
schaften bei verschiedenen Tonerde- und F lufs- 
m ittelgehalten  zu prüfen. V ielleicht ergeben  
sich für die Schachtsteine gerade Steinqualitäten  
mit einem etw as höheren F lufsm ittel- und ver- 
hältnism äfsig hohem K ieselsäuregehalt, in E in­
klang mit dem Tonm aterial der Glashäfen und 
der Betrachtung, dafs z. B . die M ettlacher 
P latten  gerade einem absichtlichen F lufsm ittel- 
und Sandzusatz ihre aufserordentliche D ichtig­
k eit verdanken.*

Eine Bestim m ung der D ichtigkeit ist m it 
H ilfe eines von S e g e r  konstruierten einfachen  
Apparates ausführbar. Ob sie in geradem V er­
hältnis zu der Ziffer für D ruckfestigkeit steht, 
ist noch nicht erw iesen, wenn auch w ahrschein­
lich. Für die Härte g ib t es nur die Methode 
der B eurteilung nacli dem K lange. B ei der­
artigen Versuchen is t  die Mitarbeit der E isen ­
hüttenleute, ebenso wie die der Steinfabrikanten  
unerläfslich. Keiner von beiden kann die E r­
fahrungen und das w issenschaftliche R üstzeug  
des ändern entbehren.

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

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

Uber neuere elektrisch betriebene Beschickungsvorrichtungen 
für Herdöfen.*

Die U nzulänglichkeit des anstrengenden Char­
gierens der Herdöfen von Hand, das aufser den 
hohen Anforderungen an physische Kräfte 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).

G eschicklichkeit eine A rbeitszeit bis zu  drei 
Stunden bedingt, macht sich vor allem bei 
gröfseren M artinöfen bem erkbar, indem ihre 
L eistungsfäh igkeit dadurch uicht w en ig  herab- 

! gedrückt wird. D ie Erkenntnis, dafs eine Char- 
i  gierm aschine, w elche nur ein A rbeiter nebst 
i einem Gehilfen und Jungen bedient, zw ei Öfen
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in w eniger als einem D rittel der Zeit beschickt, 
wie sie  die Handarbeit erfordert, bat bei der 
zur Zeit in die Erscheinung tretenden Vorliebe 
für den Bau von Herdöfen zur Stahlerzeugung  
auch das Interesse an praktisch eingerichteten  
Chargiermaschinen zunehmen lassen. D ies um 
so mehr, als bei den neueren elektrisch be­
triebenen Beschickungsvorrichtungen die Fehler 
der ersten Maschinen allm ählich erkannt und 
vermieden sind. Insbesondere hat man dieG röfsen- 
verhältnisso und Abmessungen w eniger mächtig  
gew ählt, die Maschine kürzer und zusammen­
gedrängter gebaut unter, g leichzeitiger Berück­
sichtigung m öglichst grolser L eichtigkeit, ohne 
jedoch die notwendige Stabilität zu vernach­
lässigen  ; die Gesamtanordnung ste llt sich fin­
den M aschinisten übersichtlicher, der A ntriebs­
mechanismus hinreichend einfach; Kraftverluste 
w ie bei den hydraulischen Einrichtungen erscheinen

Abbildung 1. Chargierihaschine von S. T. Wellman

ausgeschlossen, und dabei hat man die G eschwin­
digkeit auf eine wünschenswerte Höhe gebracht, 
so dafs im N otfall eine Chargiermaschine sogar 
vier bis sechs Öfen, je  nach Gröfse, beschicken kann.

Von den neueren Beschickungsvorrichtungen  
sei zunächst eine Konstruktion von S. T . W e ll -  
m an in C leveland, 0 . ,  erw ähnt, w elche vor 
drei Jahren bei Vickers, Sons & Maxim in Shef­
field* Einführung fand. A uf dem fahrbaren 
W agen A  in Abbildung 1 baut sich die maschi­
nelle Beschickungsvorrichtung in der W eise auf, 
dafs auskragende Träger A \ am G estell des 
W agens A die Laufschienen für dio Katze B  
der Beschickungsvorrichtung aufnehmen und 
Führungsschienen C  sich von oben her gegen  
ihre Räder legen, um ihr etw aiges Kippen zu 
verm eiden; W agen A  sowohl als auch die Lauf­
katze B  werden durch Motore von 25 P . S. an­
getrieben. An dem K ragstück E  der Laufkatze 11 
befindet sich der Schw engel 1) in G estalt eines

* „Tlie Engineer“ 16, 111, 1900 p. 273 und daraus 
in „Zeitschr. d. V. d. 1.“ ßd. XXXXIV Nr. 24.

gufseisernen Rohres und zw ar ist er m ittels des 
Zapfens F  bew eglich aufgehängt und wird durch 
einen Motor von ebenfalls 25 P .S .  mit Hilfe 
eines V orgeleges und der P leuelstan ge G auf- 
und abwärts bew egt, wodurch seine höchste und 
niedrigste Stellung festgeleg t bleibt. Da die 
Katzenlaufbahn erheblich höher liegt als der 
Schw engel und sich bis fast an den Ofen heran 
erstreck t, so ze ig t die Maschine einen sehr 
zusammengedrängten Bau und kann selbst da, 
wo w enig Raum hinter dem Ofen zur V er­
fügung steht, noch Anwendung finden. Der Führer­
stand is t mit dem B eschickungsschw engel ver­
bunden und enthält aufser den erwähnten Motoren 
noch einen weiteren von 3 ,5  P .S . ,  w elcher den 
Schw engel D  dreht. Der elektrische Strom wird 
durch Schleifkontakte zugeleitet. Das Ende 
der Beschickungsmulden L, w elche je  etw a 2 t 
Roheisen oder l t Schrott fassen, besteht aus 

einem Stahlgufsansatzstiick mit 
der Aussparung J , in den der 
Schw engel D  passend eingreift; 
m ittels des Handhebels K  kann 
ein R iegel oingefiihrt werden, 
damit die Mulde sich nicht von 
dem Schw engel D  ablöst. Der 
A rbeitsvorgang geschieht in 
üblicher W eise.

E ine ähnlich kurz gebaute 
Beschickungsvorrichtung, je ­
doch von leichterer und bew eg­
licherer Konstruktion, stammt 
von der U n io n  E l e k t r i z i ­
t ä t s g e s e l l s c h a f t  in Berlin, 

in Cleveland, Ohio. E s hat bei dieser Chargier- 
■ maschine mit 22 t E igengew icht 
der Hubmotor für eine Mulden­

füllung von 1,5 t*  etw a 16 P . S ., der Motor 
zum Fahren der Maschine etw a 12 P . S ., zum 
Verschieben der K atze etw a 11 P . S . und der 
zum Drehen des Schw engels etw a 10 P . S. zu 
leisten. D ie M axim alleistung bei gleichzeitigem  
Heben der Mulde und Fahren der Maschine be­
trägt 28  P .S . D ie gew öhnlichen A rbeitsgeschw in­
digkeiten stellen  sich w ie fo lgt:
Heben u. Senken d. Mulde etwa 1,2 m i. d. Min. 
Fahren der Katze . . .  » 2 5  m
Drehen des Schwengels . „ 10 Umdreh. i. d. Min.
Fahren der Maschine . . ., 70 in i. d. Min.

D ie Abbildungen 2 und 3 geben Längs- und 
Querschnitt der Chargiermaschine wieder und 
dürften die allgem eine Anordnung ohne w eiteres 
deutlich erscheinen lassen. Der Schw engel dreht 
sich hier in einem gufseisernen K asten, w elcher 
mit zw ei Zapfen in einem von dem Katzenwagen  
herabhängenden Gerüst ge lagert is t;  er is t aus 
geschm iedetem  Stahl und besteht aus zw ei Stücken, 
damit sein der W eifsglnt des Ofens ausgesetztes  
Vorderteil, das bei Unaufmerksamkeit des Maschi-

* Dio Muldenfüllung wird von 0,5 bis 3,0 t gebaut.
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nisten leicht beschädigt wird, rasch  
ausgew echselt werden kann. Zum 
Fassen der Mulde wird ein am vor­
deren Endo des Schw engels befind­
licher Flantsch in eine entsprechende 
Aussparung des Muldenkopfes g e ­
senkt und eine Muffe in die Kopf­
bohrung geschoben, w elche dio Mulde 
beim Heben des Schw engels mit­
nimmt. D ie Muffenverschiebung er­
fo lgt vom M aschinenstand aus m ittels 
Handhebel. D ie schw ingende B e­
wegung des Schw engellagerkastens 
zum Heben und Senken der Mulde 
wird durch ein Kurbelgetriebe er­
zeugt ; der Schw engellagerkasten  
trägt das D rehtriebw erk, die Kon­
troller und den Fiihrerstand; Hub- 
und Katzenfahrmotor sitzen  auf dem 
Katzenwagen und das Fahren der 
ganzen Maschine bew irkt ein auf dem 
Unterwagen befindliches Triebwerk.

Betreffs der elektrischen A us­
rüstung von B eschickungsvorrich­
tungen der Union E lektrizitäts-G e­
se llsch aft, w elche sich u. a. durch 
stofsfreies S tillsetzen  und Verein­
fachung der Bedienung kennzeichnet, 
so dafs der M aschinist sein ganzes 
Augenmerk auf das Manövrieren mit 
der Mulde richten kann, sei auf „Stahl 
und E isen “ 1897  S. 1042  verw iesen.

Noch w eniger P la tz  als die beiden  
beschriebenen Chargiermaschinen be­
ansprucht der von der Union E.-G. 
gebaute Chargierkran, w eil die ganze  
Maschine von zw ei Laufkranträgern  
horabhängt und die Ofensohle über­
haupt nicht berührt. Hiermit ver­
bindet sich g le ich zeitig  der V orzug, 
dafs das G eleise für die Muldenwagen 
nicht vor den Öfen hergeführt werden 
mufs, denn der Kran kann die Mulden 
von jedem in beliebiger Richtung  
laufenden G eleise abheben und in 
den Ofen befördern; ebenso hindern 
etw a vorhandene Steuerhebel und 
sonstige über der Ofensohle sich 
erhebende Gegenstände nicht die 
B ew egung des C hargierkrans, sie 
brauchen also nicht verlegt zu w er­
den, ein Umstand, der nicht zu unter­
schätzen bleibt.

D ie Mulde läfst sich mit H ilfe  
eines besonderen Motors und Trieb­
werks in einer horizontalen Ebene um 
3 6 0 °  drehen, so dafs auch zw ei im 
rechten W inkel zueinander liegende  
Martinöfen durch einen Chargier­
kran beschickt werden können; eine
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ganze Drehung erfolgt in 20  S e­
kunden. D er Schw engel führt 
keine schw ingende, sondern eine 
vertikale B ew egung aus.

D ie L ängs- und Querschnitte 
des B eschickungskrans in Ab­
bildung 4 und 5 zeigen  die 
Gesamtkonstruktion sow ie die 
T riebw erksteile. A uf der K atze 
s itz t das Falirtriebw erk und 
der Hubmotor mit den entspre­
chenden Getrieben; der dreh­
bare T eil bew egt sich auf K ugel­
lagern. D er M aschinist steht 
auf einer am Fufs des H änge­
gerüstes befindlichen Plattform .

D ie Abbildungen 6 und 7 
stellen  eine ebenfalls von der 
Union E lektrizitäts-G esellschaft 
konstruierte Beschickungsm a­
schine für P latinen und Stahl­
blöcke dar, w elche von einem  
Zangenmechanismus, der durch 
einen kleinen Motor bew egt 
wird, gefafst und festgehalten  
werden; jedoch kann man den 
Schw engel auch drehbar machen 
und die Maschine auf diese 
W eise auch für Schrottkästen  
einrichten.

D iese B eschickungsvorrich­
tung verm ag zw ei Ofenreihen 
zu bedienen und zw ar geschieht 
dies, indem zunächst das Ober­
te il mit dem Schw engel um 
90  “geschw enkt, dann die K atze  
an das andere Ende gefahren  
und zu letzt das Oberteil um 
w eitere 9 0 °  geschw enkt wird.

D ie unerwünschte B eg le it­
erscheinung der auf der A rbeits­
bühne laufenden Chargierma- 
sc liin en , dafs sie m eist den 
ganzen Raum vor den Öfen für 
sich in Anspruch nehmen und 
für andere Arbeiten versperren, 
verm eidet eine Konstruktion von 
G eb r . S c h ö l t e n  in Duisburg  
dadurch, dafs sie dem Mulden­
schw engel einen gröfseren Hub­
w eg zu eigen g ib t , so dafs 
durch sein Hochziehen die Mög­
lichkeit geboten wird, den Raum 
zw ischen Ofen und Maschine 
zum P assieren  und Transpor­
tieren der Muldenwagen u. s. w. 
frei zu bekommen und etw a im 
W ege stehenden Steuerhebeln, 
Spindeln mit Handrädchen u. s. w. 
le ich t auszuweichen.
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Bei dei’ Scholtenschen Beschickungsvorrich­
tung, w ie sie in Abbildung 8 und 9 dargestellt 
und u. a. in drei Exemplaren für den Bochunier 
Verein ausgeführt ist, werden alle Bewegungen, 
abgesehen vom Öffnen und Schliefsen des V er­
schlusses am Muldenschwengel, durch zw ei Mo- 
tore eingoleitet, von denen der eine zum Fahren 
der Maschine, der andere m ittels drei Paar W ende­
getrieben lieben , Mulden - Fahren und -Kippen

Scholtenschen Konstruktion eigentüm lichen Strebe­
bock wird ein viel gröfserer H ubw eg des Mulden­
schw engels erz ie lt, als bei den mit unrunden 
Scheiben, m it Spindeln u. s. w. arbeitenden Ma­
schinen. G leichzeitig  gew ährt das Senken des 
M uldenschwengels unter der H orizontalen bis auf 
die Bühnensohle den nicht zu unterschätzenden  
Vorteil, schwere Schrottblöcke, die sich von Hand 
nicht auf den Muldenwagen schaffen lassen, direkt

\a«w iak-vv* Am 
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Abbildung 8 und 9.

besorgt; die neueren Ausführungen der Firma 
werden aber mit E inzelantrieben für jede B e l e ­
gung ausgerüstet, d. h. mit vier Antriebsmotoren.

W as die allgem eine Anordnung der Zwei-Mo- 
toren-M aschine betrifft, so zeig t die Plattform  des 
M aschinenwagens in der Mitte eine tiefe, sattel­
förmige Aussparung, iu welche sich beim Senken 
unter der H orizontallage der T räger des Mulden­
schw engels h ineinlegt. Über dieser Einsenkung 
erheben sich zw ei bockartige S treben , die zum 
Überleiten der Gallschcn Hub- und Tragketten  
des Schw engelträgers dienen. Durch diesen der

von der Arbeitsbühne mit gabelförmigen Mulden 
aufzunehmen und in den Ofen zu schaffen. Das 
Triebwerk zum Fahren der ganzen Maschine 
parallel zur Ofenreihe besteht aus einem Stirn­
rädertriebwerk, das m ittels mehrfacher V orgelege  
und R ohhautritzel an der Motorachse eine durch­
gehende W elle  antreibt, von der zw ei Laufräder 
mit einer Fahrgeschw indigkeit von etw a 60 m 
i. d. Minute bew egt werden, rj ■ J

Die Vorrichtung zum M nlden-Fahren, -Heben 
und -Kippen ze ig t die nachstehenden Konstruk- 
tionseinzelheiten. D as Trägerpaar A ,  das dem

Chargiennaschine mit elektrischem Antrieb 

von Gebr. Schölten in Duisburg.

¿T'OvJav* * £cJ*e,i v>
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Beschickungsmuldenwagen zur Führung und den 
von derselben übertragenen Kippmomenten als 
W iderlager dient, ist im vorderen T eil von den 
Gallscben Ketten B  gehalten und im hinteren 
T eil an eine Stahlgul'straverse angeschlossen, die 
sich um C  drehen kann. Gegen seitliche Schwan­
kungen ist das Trilgerpaar A  durch bogenförm ige 
Führungen geschützt. D ie Beschickungsmulde b e­
steht aus dem w alzeiscrnen Kahmen D , der durch 
die Tragrollen E  in den Führungstrilgern A  ver­
schoben werden kann, sow ie aus dem Schw engel E, 
welcher in dem Rahmen D  verlagert und um 
seine eigene Achso, zw ecks Entleerens der Mulden, 
drehbar gemacht ist.

Die verschiedenen Bewegungsm echanism en  
für Heben, Mulden-Fahren und -Kippen sind von 
der gemeinsamen W endegetriebew elle G abgeleitet, 
ersteres wird wie schon erwähnt — durch 
Gallsche Ketten und Stirnrildervorgelege gebildet, 
die auf dem Gerüstaufbau der hinteren Plattform  
gelagert sind, während die Antriebe für Fahren  
und Kippen durch die beiden hohlen Drehzapfen

Minute und die K ippgeschw indigkeit etw a 15 Um­
drehungen des Schw engels i. d. Minute.

B ei der elektrisch betriebenen Beschickungs­
vorrichtung des Ingenieurs L. Mü l l e r  in Krama- 
torskaja, R ufsland, wird gemitfs Abbildung 10  
und 11 die Mulde durch ein T raggestänge bew egt. 
D ieses T raggestänge, w elches in seiner L ängs­
richtung sich verschieben und um seine Achse 
sich drehen lä fs t , is t mitsam t seinen zur B e­
w egung dienenden Antriebsmotoren auf einem  
T raggerüst angeordnet, das um eine w agerechte 
Achse schwingend gelagert ist. D ie Anordnung 
des T raggestänges und der Antriebsmotoren  
erfolgt derart, dafs das T raggerüst in B ezug  
auf seine D rehachse sich annähernd im Gleich­
gew icht befindet, wenn das T raggestänge zurück­
gezogen und die Beschickungsm ulde voll be­
lastet ist. Es hat dies den V orzug, dafs das 
Heben der Beschickungsmulde eine geringe Kraft 
beansprucht und zugleich die Hubeinrichtungen  
verhältnism äfsig w enig dem V erschleifs unter­
worfen sind. D ie Antriebsm otoren, w elche die

m m zfä m m m m zzm tm m m m n .
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Abbildung 10 und 11. Beschickungsvorrichtung, von L. Müller iuJKramatorskajn.

der Stahlgufstraverse hindnrchgeleitet werden. 
Die w eitere Übertragung zum Drehen des Schw en­
gels orfolgt alsdann m ittels eines konischen 
Räderpaares, dessen getriebenes Rad auf eine 
V ierkantw elle gekeilt is t; diese ist am Schw ing­
träger A gelagert und bewirkt m ittels eines 
mit der Beschickungsmulde verschiebbaren G leit­
lagers II und Gallscher K ette die Drehung des 
Schw engels. D ieFahrbew egung der Beschickungs­
mulde wird von der durch den Drehzapfen ge­
führten W elle aus direkt erzielt.

Die Steuerung der Maschine w eist für das 
Hubwerk einen Fufstritthebel auf, der zum Senken  
das Bremsband einerSperradklinkenbrem se lü ftet; 
gegen zu hohes Heben des Schw engels und zu 
w eites Fahren der Beschickungsm ulde sind auto­
matische Abstellvorrichtungen vorgesehen, durch 
die die Steuerhebel zw angläufig in ihre M ittel­
lage zurückgeführt und die betreffenden "Wende­
getriebe ausgerückt werden; aufserdem finden 
sich an den beiden Enden des Schw engelträgers A  
je  zw ei Bufferfedern zur Milderung etw aigen An­
pralls nach erfolgter A bstellung.

D ie G eschwindigkeit beim Heben der Mulde 
beträgt etw a 5 m i. d. Minute, die Fahrgeschw in­
digkeit der Beschickungsm ulde etw a 30  m i. d.

Drehung und den Vorschub des T raggestänges  
bewirken, befinden sich auf dem hinteren T eil 
des T raggeriistes, so dafs sie an dem Vorschub 
des T raggestänges nicht teilnehm en, wodurch 
eine Vereinfachung der Stromzuführung be­
zw eckt wird.

Zur näheren Erläuterung der Abbildungen 10 
und 11 möge noch folgendes dienen. Der 
Rahmen A  der Beschickungsm aschine trägt die 
Antriebsvorrichtungen für die vier Laufräder 
und den Antrieb für die Hubbewegnng der Mulde; 
das T raggerüst mit der Führung B  besteht aus 
zw ei miteinander versteiften Trägern. D iese  
Führung B  schw ingt um die Zapfen C  und kann 
in die in Abbild. 10 punktiert angegebene S te l­
lung I) (höchste M uldenstellung) gedreht werden. 
D ie Zapfen C sind so angeordnet, dafs der 
schwingende T eil um die Zapfenachse annähernd 
im G leichgew icht sich befindet. D ie Führung  
trägt an dem dem Ofen entfernten Ende die 
Bewegungsvorrichtungen für die Dreh- und Ein­
schubbewegung der Mulde in den Ofen. In dem 
Schlitten E , der auf Rollen zwischen den Trägern  
der Führung verschiebbar is t, ist eine starke 
Achse F, an w elcher die Beschickungsmulde be­
festig t w ird, drehbar gelagert.
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B ei der B esch ickungsvo rrich tung  der G u t e ­
h o f f n u n g s h ü t t e  in  O berhausen, w ie sie die 
A bbildungen  12 , 13 und 14 (verg leiche „S tah l 
und E ise n “ 1901  S eite  78) w ied e rg eb en , w ird  
besonderes G ew ich t d a rau f g e le g t , B eschäd i­
gungen  d e r B eschicknngsm ulden durch die Ofen­
flamme oder durch  A nsto lsen  an  be re its  im 
Ofen befindliches B esch ickungsm ateria l zu v e r­
m eiden. Zu diesem  Zw ecke w ird  die Mulde rinnen- 
förm ig g e s ta lte t, an  beiden Seiten  offen, und zugleich 
e rh ä l t  sie  an ih re r  U n terse ite  zw ei A nschläge C 
und I), w elche ih r V or- und R ückw ärtssch ieben

durch den D ruck ­
kolben F  au f dem 
W ag en g este ll E  j e ­

w eilig  begrenzen. 
D er D ruckkolben F  
l i e g t , w äh rend  er 
das B eschickungs-

Abbildung 12, 13 und 14. 
B eschickungsvorrichtung 

der Gutehoffnungshütte in 
Oberhausen.

in  allen  S te llungen  h e rs te ll t  und gegen  e tw aiges 
A blösen der Mulde von dem Schw engel h in re ichende 
S icherhe it b ie te t. W ie  aus den A bbildungen  15 und 
16 he rv o rg eh t, b es itzen  der Schw engel A  sow ie 
der A nsatz  B  d e r B eschickungsm ulde eine besondere 
Form , die fü r  beide bei C einen v ie r- oder m eh r­
k an tig en , bei D dagegen  einen kre isfö rm igen  Q uer­
sch n itt h a t. D er S chw engel is t bei F, m it einem 
B und versehen , w äh rend  d e r M uldenansatz  eine e n t­
sprechende E rw e ite ru n g  am E nde d e r H öhlung h a t. 
D ie V erb indung  w ird  einfach durch  A nheben h e rg e ­
s te llt, nachdem  der Schw engel A  in die H öh lung  e in ­
g e fü h rt is t ;  h ie rb e i g re ift d e r k an tig e  B u n d 'C  in 
die E rw e ite ru n g  ein und v e rh in d e rt dadu rch  ein 
D rehen  der Mulde a u f  dem Schw engel, w äh rend  der 
v e rs tä rk te  S chw engelkopf E  ein L oslösen  unm ög­
lich  m acht, bevor die M ulde w ieder au f  dem W ag en  
s te h t. N ach  erfo lg tem  A bsenken k an n  das H e r­
ausziehen  ohne S chw ierigke it von s ta tte n  gehen.

Abbildung 15 und 16.
Daciensche Kupplung für Schwengel und Mulde von Beschickungs­

vorrichtungen.

m a te ria l in der R inne vor sich  h ersch ieb t, au f 
dem Boden derse lben  auf, so dafs e r  die R inne 
infolge R eibung  so w eit m itn im m t, b is A nschlag  C 
durch  A ntreft'en an  dem W ag en g este ll sie fe s t­
h ä lt . N ach e rfo lg te r L ee ru n g  der R inne z ieh t 
d e r D ruckkolbon F  bei seinem  R ückgänge die 
R inne w ieder zu rück , wobei A nsch lag  D  ih re  
A nfangslage  au f  dem W ag en  E  w ieder h e rvo rru ft.

Zum Sch lafs sei noch au f  die D a e le n s c h e  
K u p p lu n g  für Schw engel und Mulde h ingew iesen, 
w elche bei g le ich ze itig e r A rbeitsV ereinfachung 
die zum  K ippen erfo rderliche  feste  V erb indung

Beim  R ückblick  au f  die v o rs tehend  besch rie ­
benen B esch ickungsvorrich tungen  m öchte ich n ich t 
un te rla ssen , die A nregung  zu r K o n stru k tio n  eines 
C h arg ie rk ran s nach  A rt d e r e ingele is igen , soge­
n ann ten  V elocipedkrane z u g eb en . A u fd ie se W e ise  
liefsen  sich die V orte ile  des w enig  P la tz  be­
anspruchenden  C harg ie rk ran s erz ie len , ohne be­
sonders schw ere E isenkonstruk tionen  u. s. w. 
dabei zu b en ö tig en ; g le ich ze itig  w ürde  in n ich t 
g e rin g e r W eise  die Ü bersich tlichkeit gehoben, 
die W a rtu n g  e r le ic h te r t und die B edienung  v e r­
e in fach t. Oskar Simmersbach.

Mitteilungen aus dem Eisenlittttenlaboratorium.

Kohlenstoffbestim m ung im Stahl.

Z u r V erb rennung  des K ohlenstoffs h a tte  j 
S h  i m m e r *  einen  A pparat k o n stru ie r t, den je tz t 
G e o r g e  A u e h y * *  dadurch  ve rb esse rt, dafs er­
s ta t t  des besonderen K upferoxydrohres das K upfer­
oxyd d irek t in  den T iegel gibt. Man sam m elt den

* „J. A m er. Chem. Soc.“ 1S99, 21, 557.
** „J. A m er. Chem. Soc.“ 1902, 24, 1206.

K ohlenstoff zunächst a u f  e in e r seh r d icken  A s­
bestsch ich t un d  bedeckt nach dem  le tz ten  A us­
w aschen den K ohlenstoff m it au fgesch lam m tem  
K upferoxyd, dann  trockne t m an l 1/a S tu n d en  und 
b rin g t den ganzen P fropfen  in  e inen  gröfser (als 
von Shim m er) gew äh lten  Tiegel und zw ar fest au f 
den Boden m it dor K ohlenstoffseite nach  oben. 
Den Tiegel fü llt m an  dann  sow eit w ie m öglich 
m it fein gepu lvertem  K upferoxyd, e rh itz t 10 Min. 
im  G ebläse u n d  le ite t dabei Sauersto ff durch  den
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Tiegel (4 bis 5 B lasen in der Sekunde). A u c h y  
glaubt, m an  könne auch das zu r A bsorption  von 
Salzsäure d ienende G lasperlonrohr w eglasson, da 
das K upferoyd  Salzsäure und  C hlor au fn im m t. 
Die m it diesem  A p para te  e rh a lten en  R esu lta te  
w aren im  D u rch sch n itt n u r  um  0,007 % zu n iedrig . 
E in an d ere r u n g en an n te r V erfasser* m ach t d a r­
auf aufm erksam , dafs gew isse neuere  S tah lsorten , 
nam entlich  solche m it W olfram  und  C hrom , bei 
der B estim m ung  des K ohlenstoffs nach der 
K upferchloridm ethode 0,05 bis 0,10 % zu wenig 
K ohlonstoff ergeben. Dio' A nnahm e, dafs es 
sich h ierbei um  en tw eichende K ohlenw asserstoffe 
handle, is t n ich t zutreffend, sondern  der fehlende 
K ohlenstoff findet sich im  R ückstand  in der Form  
unangegriffoner C arbide. V orb renn t m an den 
R ückstand m it Bleioxyd, so. e rh ä lt m an  dio G e­
sam tm enge des K ohlenstoffs.

Bestim mung des M angans in E isen  und Stahl.

Dio S c h n e i d o rsc h c  M ethodo d e r M angan- 
bestim m ung u n te r V erw endung  von W ism u t­
tetroxyd  b a t E. J  o b o  u 1 a y ** wie folgt ab g eändert: 
Ein G ram m  S tah l w ird heifs in 20 cc Salpeter­
säure (1,2) gelöst, h ie rzu  se tz t m an  noch 25 cc der 
Säure und v e rse tz t m it W ism u tte tro x y d  b is zum  
bleibenden Ü bcrschufs. N un f iltr ie r t m an  durch 
Asbest, v e rd ü n n t au f  100 cc, läfst aus e iner B ü re tte  
überschüssiges W asserstoffsuperoxyd zulaufen und 
t i tr ie r t den Ü berschufs m it P e rm an g an a t zurück. 
V orher w ird n a tü rlich  das W asserstoffsuperoxyd 
m it P e rm an g an a t e ingeste llt, wobei ebenfalls 40 cc 
Salpetersäure u n d  60 cc W asse r zuzusetzen sind.

Eine andere  M ethode sch läg t J o h n  R. S t o h -  
m an*** v o r: Man lö s t 0,2 g in 1 0 cc S a lp e te r­
säure (1,2) a u f  dem  W asserbado, f iltr ie r t durch 
ein kleines F ilte r , w äscht zw eim al m it sa lp e te r­
säurehaltigem  W asse r nach, se tz t 15 cc Silbor- 
n itra tlö sung  (1,33 g im  L iter) und  1 g A m m on­
persulfat h inzu  un d  e rh itz t 10 M inuten lang  zum  
S ieden ; dann k ü h lt m an das Gefäfs m it W asser, 
giefst in  ein  B echerglas, sp ü lt m it 30 b is 40 cc 
W asser nach, se tz t 5 cc gesä ttig te  K ochsalzlösung 
zu und t i t r ie r t  m it a rsen igsaurem  N atrium , w el­
ches gegen P e rm an g an a t e ingeste llt war.

M anganbestim m ung.

Die M anganbestim m ung in  G esteinen und  Erzen, 
in  denen  k leine M engen Mangan (0,1 b is 0,2 %) 
neben grofsen M engen E isen  Vorkommen, n im m t 
M. D i t t r i c h f  in  dor W eise vor, dafs er m it Soda 
aufschliefst und  zu dor Lösung der Schm elze einigo 
cc W asserstoffsuperoxydlösung setzt, w odurch v e r­

* „Chem. N ew s“ 1903, 87, 65.
** „Rev. gen. de Chim . p u re& ap p l.“ 1903,6,119.

*** „J. A m er. Chem. Soc. 1902, 24, 1204.
t  Ber. 1902, 35, 4072.

h in d e rt w ird, dafs beim  Fällen  m it A m m oniak ein 
Teil dos M angans m itgerisson , ein  an d re r ins F il­
t r a t  gellt. A uf diese W eise scheidet sich  Mangan 
als S uperoxyd  neben Eisen, T onerde un d  Ti ta n - 
säu re  vo llständig  ab. A uch bei d e r T ren n u n g  
d ieser K örper du rch  N atronlauge oder Sodaschm elze 
so tzl D i t t r i c l i  etw as W asserstoffsuperoxyd zu, 
v e rasch t den R ückstand und schm ilzt m it Bi- 
su lfat. A us der L ösung dor Schm elze w ird  die T itan ­
säu re  nach  vo rh e rig e r R eduktion  desf E isens durch  
Schw efelw asserstoff, beim  K ochen m it K ohlensäure 
ausgefällt. E isen und  M angan im  F il tr a t  w ird 
nach dor M cttiode D i t t r i c h  und  H a s s e l*  nach 
der P ersu lfa tm ethode  g e tren n t. Man säu e rt das 
F il tra t m it Schw efelsäure an , se tz t 10 bis 15 cc 
10 % A m nionpersu lfatlösung  h inzu un d  e rw ärm t 
ein ige S tunden . A us dem  e rha ltenen  N ieder- 
schlage fä llt m an  das E isen nach J a n n a s c h  m it 
A m m oniak in G egenw art von H ydroxy lam in . Das 
in  L ösung befindliche M angan w ird als MdsOj zu r 
W ägung gebracht.

Dio h ie r eben e rw ähn te  Porsu lfatm ethodo  zu r 
T ren n u n g  des M angans von anderen  M etallen h a t 
zu e in e r A use inanderse tzung  zw ischen D i t t r i c h  
und  v. IC n o rro  geführt. D i t t r i c h  und  H a s s e l  
h a lte n  frü h e r dio T ren n u n g  von M agnesium, 
Z ink und A lum inium  s tu d ie r t und  geben je tz t 
weitoro V orschriften** fü r dio T ren n u n g  des M an­
gans von Calcium  und  Chrom , v. K n o r r e f  
h a tte  frü h e r schon gezeigt, dafs beim  V ersetzen 
e incrM anganoxydulsalzlösungm itA m m onpersu lfat- 
lösung beim  K ochen M angansuperoxydydrat au s­
fä llt; bei P ersu lfat-Ü borsehuls und  A bw esenheit 
von C hloriden is t die A bscheidung q u an tita tiv . Das 
en ts tan d en e  M angan-Persu lfat ze rse tz t sich in  dor 
H itze  zu MnSsOs +  3 HsO =  M n O i. H sO  -f- 2 Hs SO.<. 
G eschieh t die F ä llung  in G egenw art von anderen  
M etallen, so re ifst der M anganniederschlag  n ich t 
unerheb liche  M engen d ieser M etallo m it n ieder. 
E r em pfahl deshalb  das P o rsu lfa t n i c h t  zu r T ren ­
nungsm ethode, sondern  höchstens um  das M angan 
von der H auptm engo der än d ern  M etalle zu tr e n ­
nen. A uf G rund  d ieser E rfah ru n g en  b es tre ite t 
v. K n o r r o t t  je tz t auch  die A ngabe von D i t t r i c h  
u nd  H a s s e l ,  dafs keine S pur frem den  M etalles 
m itfä ilt. D i t t r i c h  e rw id e rt h ie rau f, f f f  dafs es bei 
A bänderung  der V ersuchsbedingungen  doch möglich 
sei, das P e rsu lfa t zu T ren n u n g en  zu benutzen . 
Man m üsse in  der W eise verfah ren , dafs m an  zu r 
s t a r k  v e r d ü n n t e n  k a l t e n  L ösung der Salzo 
(400 b is 500 cc) 10 cc 10 % Schw efelsäure oder 
besser S a lpe te rsäu re  setze, h ie rzu  20 cc 10 % fil­
tr ie r te r  A m m onpersu lfatlösung  gebe und  n u n  l a n g ­
s a m  au f  dem  W asserbade u n te r  U m rü h ren  cr-

* B er. 1902, 35, 3266.
** Ber. 1903, 36, 284. 
t  „Z. f. angew . C hem .“ 1901, 14, 1149. 

f f  „Chem. Z tg .“ 1903, 27, 53. 
f i t  „Chem. Z tg .“ 1903, 27, 196.
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w ärm e. A uf diese W eise scheide sich ganz a ll­
m ählich ein schw arzer fe inkörn iger N iederschlag 
ab, der nach 2 b is 3 S tunden  fiItx-iert w erden könne. 
D urch G egenw art der freien  S äure  soll das Mit- 
reifsen der anderen  M etalle v e rh in d e rt w erden. 
Bei der T ren n u n g  von K alk fand sich im  N ieder­
schlage im m er nocii eine geringe Menge C alcium ; 
w äscht m an ab er den N iederschlag e rs t m it w arm er 
2 % S a lpe te rsäu re  u n d  n ach h e r m it W asser aus, so 
is t das M angan vollkom m en frei von Kalk. B au - 
b ig n y *  h a t w eite r u n te rsu ch t, wie w eit das M an­
gan noch d u rch  P e rsu lfa t gefä llt w ird, w enn die 
Lösung gleicti von A nfang an freie Säure (H jSO j 
oder IIN O j) en thä lt. D ie F äh ig k e it des Porsul- 
fats, M angan zu oxydieren, nim mt, m it w achsendem  
S äuregehalt ab, kann aber durch  E rhöhung  des 
P ersu lfa tzusatzos w ieder aufgehoben w erden ; der 
Säuregehalt kann  bis 10 % betragen. Schw efel­
säu re  w irk t gü n stig er als Salpetersäure . E in  zu 
langes E rh itzen  h a t den N achteil, da is nach Z er­
stö rung  des P e rsu lfa ts  die S äure  lösend au f  den 
N iederschlag e in w irk t; die e rk a lte te  F lüssigkeit 
kann  dagegen ohne Schaden beliebig  lange stehen.

S c h lo s s b e rg * *  b a t versuch t, M angansalzo in 
fo lgender W eise  zu titr ie re n . E r fü h r t die Man- 
gansalze in  der K älte bei G egenw art von K ali­
lauge d u rch  W asserstoffsuperoxyd in M angansuper-

* „Com pt. ren d .“ 1903, 136, 449. V ergl. auch 
„Com pt. re n d .“ 1902, 135, 965.

** „Z. f. anal. C hem .“ 1902, 41, 735.

Zuschriften an
(Für d ie un te r dieaer Rubrik erscheinenden Artlkt

Hochofenexplosionen be

In  d e r am  1. Ju li  d. J . ersch ienenen  N um m er 13 
von „Stahl und  E isen“ b em ü h t sich I l r .  O s a n n j  
eine E rk lä ru n g  der H ochofenexplosionen zu geben. 
Ich bin H rn . Osann zu greisem  D ank verp flich te t 
fü r die A nregung , m einen  V ortrag  ü b e r obiges 
T hem a rich tig  zu stellen .

Als ich se in e rze it diese E re ign isse  als K oh len ­
staubexplosionen e rk an n t h a tte , legte  ich m ir die 
F rage vor, w oher nehm en  diese K ohlenstaubm engen  
den S auerstoff zu r E xplosion? und da bin ich be­
dauerlicherw eise  au f d ie K oh lensäure  h ere in ­
gefallen. Da n u n  H r. B orgassessor M ü l le r *  von 
A achen zu ers t u n d  je tz t H r. O sann durch  R ech­
nung  nachgew iesen haben, dafs au f diese W eise 
keine E xplosion en ts teh en  kann, so gestehe ich  gorn, 
dafs ich mich in  diesem  P u n k te  g e ir r t  habe. W enn  
n u n  ab e r H r. O sann d araus folgert, dafs m an  des­
halb die K ohlenstoffexplosionen au f  die Seite legen 
ruufs, so befindet e r  sich im  Ir r tu m .

* „Zeitschrift des V. d. I .“ 1903 Nr. 25 S. 908.

oxyd über, se tz t dann Schw efelsäure zu und  t i t r ie r t  
m it W asserstoffsuperoxyd. D ie H älfte  des v e r­
b rauch ten  W asserstoffsuperoxyds g ib t den G ehalt 
an M angan. C hloride odor Salzsäure sind v o rher 
durch  Schw efelsäure zu zerlegen. Bei G egenw art 
von E isensalzen is t die M anganbestim m ung jedoch 
ungenau.

K alium ferrichlorid  als Lösungsm ittel fü r Stahl 
bei der Kohlenstoffbestim m ung.

An Stolle dor V erw endung der b isher benu tz ten  
K alium kuprisa lz lö sung  em pfieh lt G eo  W . S a r ­
g e n  t* je tz t d ieB o n u tzu n g  von K a lium ferrich lo rid ; 
F eC h  . 2 K C l . HsO. Man löst zu r H erste llu n g  dor 
L ösung  267 g re in es  käufliches E isenchlorid  und
130,7 g C hlorkalium  im  L iter. Diese L ösung e n t­
h ä lt a u f  225 cc 1 cc freie Salzsäure, w elche genügt, 
um  die A usscheidung  basischer Salze zu v e rh in ­
dern , ein grüfsci'er S äurezusatz  w ürde d ie E n t­
w icklung voi.) W asserstoff und  K ohlenw asserstoffen 
veran lassen . Dio E inw irkung  der Lösung a u f  das 
E isen erfo lg t in  der W eise, dafs au s Fe 2 F eC h  
sieli 3 FeCls b ilden . Das vorgeschlagene K alium - 
forrieh lorid  b esitz t h e lle re  F ärbung  als d ie K upfer- 
iüsung, das Lösen der Späne is t  dah er besser zu 
beobachton. D urch EinJ’e iten  von Chlor, Zusatz 
von K alium ch lo rid  und  W asse r is t die gebrauch te  
Lösung le ich t w ieder gebrauchsfäh ig  zu m achen.

* „J. A m er. Chem. Soc.“ 1902, 24, 1076.

die Redaktion.
übernim m t die R edak tion  keine V erantw ortung.)

Ti Stürzen der Gichten.

D er feine K ohlenstoff is t und b leib t d e r T räg e r 
der Explosion, u n d  eine p lötzliche R eduktion  fe in ­
körn iger E isenoxyde durch  g lühenden  K oh lenstaub  
is t die U rsache der gew altigen  E xplosionen. W en n  
llr .  O sann sich bem üht, e ine andere  E rk lä ru n g  zu 
finden, so übe rs ieh t er ganz, dafs die E xplosionen 
e rs t au ftre te» , w enn die k le ineren  oder gröfseron 
H ohlräum e im  H ochofen längst au sg e fü llt sind.

Die B erechnung , die H r. O s a n n  über den 
S era inger Fall au fste llt, e r in n e rt an  die bekann te  
Scherzfrage, w elche das Spatzenschiefsen  vom  Dach 
behandelt. Die R echnung s tim m t zw ar, das R e­
su lta t is t ab e r falsch. D ie G ase ha lten  näm lich  
auch n ich t still, b is  sie au f  einen  hohen  D ruck v e r­
d ich te t w erden , sie en tfe rn en  sich  v o rh e r d u rch  die 
H oh lräum e d e r B eschickung u n d  an  den H och ­
ofenw änden nach u n ten  und oben. Ich  habe noch 
n iem als d u rch  das S tü rzen  der G ich ten  ohne Explo­
sion die k le inste  K raftäu fserung  an  der G icht erlebt.

Schilling-Oberhausen.
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Tom amerikanischen Maschinenbau.

E ine derjen igen  am erikan ischen  In d u s trien , 
welche sich se it la n g e r  Z eit fü r den E x p o rt als 
besonders le is tu n g sfäh ig  erw iesen  haben , is t die 
M aschinenbauindustrie. D iese In d u s trie  schein t 
indes neuerdings durch das V orgehen e inze lner 
G ew erkschaften in  ih re r  L e istu n g sfä llig k e it be­
droht. D ie G ew erkschaftsbew egung  is t u n te r 
den M aschinenbauern eine seh r s ta rk e  und n e ig t 
mehr und m ehr dem englischen  T rade-U nionis- 
mus zu, der durch seine w eitgehenden , sogar 
die L e istung  des e inze lnen  A rb e ite rs  und der 
W erkzeugm aschine beschränkenden  B estim m ungen 
für die englische M aschinenbauindustrie  so v e r­
hängnisvoll gew orden is t. F ü r  die deu tsche  
H asehinenbauindnstrie  is t es d ah e r v ie lle ich t von 
In teresse, zu e rfah ren , w elche F o rd e ru n g en  eine 
der s tä rk sten  M asch inenbauer-G ew erkschaften , 
die In te rn a tio n a l A ssociation of M achinists, durch 
die Loge N r. 8  in Chicago k ü rz lich  an  dio 
A rbeitgeber g e s te llt h a t. Um einem  w eit v e r­
b re ite ten , durch un rich tig e  Ü b erse tzu n g  v e r­
ursachten I r r tu m  vorzubeugen , sei an  d ieser 
Stelle bem erk t, dafs m an liier u n te r  „m ac h in is t“ 
den M aschinenbauer v e rs te llt, w äh ren d  die B e­
zeichnung fü r den M aschinisten) d. h . den F ü h re r  
einer B etrieb3m ascliine, liie r „ en g in e e r“ is t. 
Der grofse S tre ik  der M aschinenbauer im 
Jah re  1901 , der sich über die ganzen  V er­
einigten S taa ten  e rs treck te , h a t  zw ar einen fü r 
die G ew erkschaft im  allgem einen ungünstigen  
A usgang genom m en; in  der Z w ischenzeit h a t 
aber die S tä rk e  der O rgan isa tion  der G ew erk­
schaft w esentlich  zugenom m en, und die neuen 
Forderungen sind v ie lle ich t die K raftp robe , 
welche von der M asch inenbauergew erkschaft 
mit dem V erband  der A rbe itgeber, der N ational 
Metal T rad es  A ssocia tion , a n g e s te llt w ird . 
Diese F orderungen  sind zu n äch st an die Chicago 
Metal T rad es A ssociation , die m it der N ationa l 
Metal T rades A ssociation H and  in H and geh t, 
gerich tet, und m au e rw a rte t von der e rs te ren  
eine A blehnung derse lben . D ie F o rd eru n g en  sind 
im w esentlichen fo lgende:

A r b e i t s z e i t .  N eun A rb e itss tu n d en  bilden 
vom 1. M ai d. J .  ab  den N orm ala rb e its tag . 
W as d arü b er h inausgellt, g ilt, abgesehen von 
N achtschichten, a ls  Ü berstunde. D ie A rb e itsze it 
für fünf N ach tsch ich ten  (M ontag, D ienstag , M itt­
woch, D o n n erstag , F re i ta g )  d a rf  5 4  S tunden 
im ganzen n ich t übe rsch re iten . D ie G ew erkschaft 
überläfst es den A rb e ite rn , durch Ü bereinkom m en 
mit den A rbeitgebern  eine w eitere  B esch ränkung  
der A rb e itsze it an Sonnabenden  herbeizu führen .

L ö h n e .  N ach dem 1. Mai d. J .  w ird  der 
Lohn der M aschinenbauer und W erkzeugm acher

um 5 °/o ü b e r die am i . J a n u a r  d. J .  in  K ra ft 
gew esenen S ä tze  erhöh t. A ls M inim alsätze für 
A rbe it in n erh a lb  der F a b rik  sind 3 0  C ents 
f. d. S tunde (frü h e r 28  C ents) fü r A rb e ite r in 
den W e rk s tä tte n , 35 C ents fü r W erkzeugm acher 
und 50 C ents fü r A rb e it aufserlia lb  d e r F ab rik  
(M ontage) fe s tg e se tz t. D ie N o rm ala rb e itsze it für 
A rbe it aufserlia lb  der F ab rik  b e trä g t 8  S tunden .

Ü b e r s t u n d e n .  F ü r  Ü b e ra rb e itsze it bis 
12 IJh r N ach ts  w ird  das A ndertha lb fache  des 
regelm äfsigen  T agessc liic litss tunden  - V erdienstes 
bezah lt. F ü r  Ü b e ra rb e it nach  12 U hr N ach ts , fü r 
A rb e it an  Sonn- und gese tz lich en  F e ie r tag en  
(N eu jah r , W ash in g to n s G eb u rts ta g , G räber- 
sclim iickungstag , 4 . Ju li, A rb e ite rtag , D ank- 
sagungs- und W eilinaclitsfest) b e tr ä g t die L öh­
nung- das D oppelte  des regelm äfsigen  T agcs- 
sc liic litss tunden -V erd ienstes . A usgenom m en sind 
h ie rb e i R eparatux-arbeiten  fiir die F a b r ik  se lbst, 
von deren  A usführung  die F o rtse tz u n g  des B e­
trieb es der le tz te re n  ab h än g ig  is t ;  fü r solche 
Ü berarbe it is t das A ndertha lb fache  des reg e l­
m äfsigen S tundenlolines zu  zah len .

L e h r l i n g e .  F iir  jed e  W e rk s ta t t  is t, ohne 
R ücksich t au f  die Z ahl d e r darin  beschäftig ten  
M aschinenbauer, ein L eh rlin g  zu lässig . W erden  
m elir a ls  fün f M aschinenbauer p ro  W e rk s ta t t  
beschäftig t, so is t n u r  ein  L eh rlin g  au f  je  fü n f 
au sg e le rn te  A rb e ite r s ta t th a f t .  L eh rlin g e  dürfen 
n ich t in N ach tsch ich ten  b esch ä ftig t w erden. F ü r  
Ü berarbeit seitens d e r L eh rlin g e  gelten  dieselben 
S ä tze  w ie fü r die au sg e le rn ten  A rb e ite r. D er 
M inim alstundenlohn fü r L eh rlin g e  w äh rend  der 
D auer ih re r  L e h rz e it is t  fo lg en d er:

Fiir die ersten sechs Monate . . . .  8 Cents
Nach sechs Monaten bis zu einem Jah r 10 „
Zwischen ein und eineinhalb Jah r . . 12,/-2 „

„ eineinhalb und zwei Jahr . 15 „
„ zwei und zweieinhalb „ . . 17'/a „
„ zweieinhalb und drei „ . . 20 „
„ drei und dreieinhalb „ . . 22'/* „
„ dreieinhalb und vier „ . . 25 „

Bei noch länger dauernder Lehrzeit erhält der Lehr­
ling den Lohn der ausgelernten Arbeiter.

B ei E in t r i t t  sch lech te r Z eiten  soll n ich t die 
Z ahl der A rb e ite r  v e rr in g e r t , sondern  die A r­
b e itsze it v e rk ü rz t w erd en , so dafs m öglichst 
a lle  A rb e ite r B eschäftigung  behalten .

D ie neunstünd ige  N o rm ala rb e itsze it is t in 
vielen B etrieb en  b e re its  d u reh g efü h rt und es 
w ird  sich kaum  ein S tre it  d a rü b e r erheben , 
wolil aber w erden die 5 °/o E rhöhung  des A rb e its ­
verd ienstes, sow ie die F e stleg u n g  von M inim al­
stu n d en v erd ien st, auch die L elirlingsbestim m ungen  
starkem  W id ers tan d  begegnen . E in  D orn  im 
F le isch  der M asch inenbauergew erkschaft is t  das
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P räm ien - und das B onussystem . D as P räm ien ­
system  b e s te h t darin , dafs fü r eine bestim m te 
A rb e its le is tu n g  in n e rh a lb  e iner bestim m ten Z eit 
ein bestim m ter V erd ien st v e re in b a rt w ird . E r ­
h öh t d e r A rb e ite r  die A rb e its le is tu n g  in n erh a lb  
der bestim m ten  Z eit, so e rh ä lt e r  eine P räm ie  
von 50  °/° der e rz ie lten  M ehrleistung . D ie G e­
w erk sch a ft behaup te t, dafs dieses P räm iensystem  
die A rb e its le is tu n g  der e inzelnen A rbeiten  so 
erhöhe, dafs es zum  N ach te il d e r A llgem einheit 
der A rb e ite r g e re ich e , obgleich der -einzelne 
seinen  V erd ien s t verm ehre . In  der T a t  is t in 
R ocheste r von der do rtigen  L o k a lg ew erk seh aft 
in  e iner F ab rik  die A bschaffung des P räm ien ­
system s ge fo rd e rt und nach A blehnung der 
F o rd e ru n g  ein  S tre ik  e rk lä r t  w orden. E ine 
gro fse  A nzah l e in ze ln e r S tre ik s  is t von der G e­
w erk sc h a ft in  Szene g e se tz t, um den A ussclilufs 
der N ic lit-G ew erk sch aftsa rb e ite r aus den F ab rik en  
zu e rzw ingen . D er V erband  der A rbe itgeber, 
die N ationa l M etal T rad es  A ssociation , h a t daher 
begonnen, einen Stam m  tü ch tig e r und g u t be­
z a h lte r  N ich t-G ew erk sch a ftsa rb e ite r zu o rgan i­
s ie ren , und h a t denselben in den W erken  der 
M itg lieder der A ssociation  s tänd ige  B eschäftigung  
zu g esich e rt u n te r  der B edingung, da ls die B e­
treffenden in den von S tre ik  betroffenen W erken

a ls S tre ik b rech er a rbe iten . E in e  R eihe  k le in e re r 
S tre ik s sind b e re its  au f  diese W eise  gebrochen  
w orden. G rofser Sym path ie  im P ub likum  w er­
den diese o rg an isie rten  S tre ik b rech e r sich n ich t 
lange  erfreuen . D as M etier is t b e i dem oft 
gew altsam en C h arak te r der S tre ik e r n ich t unge­
fährlich . D ie Sache e r in n e rt zu  seh r an 
P in k c rto n s  L eu te . Im  allgem einen  m ach t sicli 
jedoch eine s ta rk e  B ew egung  gegen  den T e rro r is ­
mus der G ew erkschaften  den N ich tgew erkschaf teil 
g egenüber bem erkbar. D ie neuen V ersuche der 
G ew erkschaften  und gerad e  der M aschinenbauer, 
die P roduk tion  se lb s t in den B ereich  ih re r  b e ­
sch ränkenden  B estim m ungen zu z iehen , w ird  
ihnen v iele neue F e iu d e  m achen.

D ie R ede des V orsitzenden  des V erbandes 
von In d u s trie llen  (N ational A ssociation  of M anu­
fac tu re ra  of tlie  U nited  S ta te s) ge legen tlich  des 
V erbandstages in New O rleans e n th ie lt e ine A n­
k lag e  gegen die „o rg an is ie rte  A rb e it“ . Sollten  
die am erikan ischen  G ew erkschaften  der F a b r ik ­
a rb e ite r  ta tsäch lich  sich  in das F a h rw a sse r  der 
englischen  G ew erkschaftsbew egung , die dem So­
zialism us mein- und m ehr z u tre ib t , drängen  
lassen , so w äre  dam it der E n tw ick lu n g  der am eri­
kan ischen  In d u s trie  ein H em m schuh ange leg t.

IFaeizoMi-New York.

Bericht Uber in- und ausländische Patente.

Patentanm eldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  Mo n a t e  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

22. Juni 1903. Kl. 7 a, D 12 773. Blockzange. 
Duisburger Mascliinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechern & 
Keetman, Duisburg.

Kl. 7 a, E  7870. Vorrichtung zum Ausstrecken 
von Rohren oder Stäben, lleinr. Ehrhardt, Düssel­
dorf, Reichsstr. 20.

Kl. 7 f, R  16136. Verfahren zur Herstellung von 
Verbund- und Speichenrädern. Rheinische Metall­
waren- und Maschinenfabrik, Düsseldorf-Derendorf.

Kl. 26a, W  18608. Geneiatorgasanlage mit einer 
zwischen dem Gaserzeuger und den Kühl- und Reini­
gungsapparaten eingeschalteten Saugvorrichtung. Charles 
Whitfield, Kettering, und Julius isaac Wile, London; 
V ertr.: Pat.-Anwälte Dr. R. W irth, Frankfurt a. M. 1, 
und W . Dame, Berlin NW . 6.

Kl. 27 c, J  7122. Kapselwerk. C. H. Jaeger, 
Leipzig-Plagwitz.

Kl. 49 f , M 22245. Verfahren zur Herstellung 
schmiedeiserner Scheibenräder. Franz Melaun, Char­
lottenburg, Grolmanstr. 34/35.

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

29. Juni 1903. Kl. lb ,  G 17 706. Aufgebevorrich- 
tung für elektromagnetische Scheider. Ernst Heinrich 
Geist, E lektrizitäts-A kt.-G es., Köln a. Rh.-Zollstock.

Kl. 7b, G 16950. Zentriervorrichtung für die 
Mundstücke von unter hohem Druck arbeitenden Rohr­
pressen mit Kugelbewegung des Mundstückes. Socicte 
Geoffroy & Delore, Clicny, Seine; V ertr.: C. Felilert,
G. Loubier, Fr. Harmsen u. A. Büttner, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW. 7.

Kl. 7b, G 17995. Drahtziehmaschine mit durch 
Gewicht eiurückbarer Reibungsbandkupplung zum Mit­
nehmen der Trommel. Fa. W. Gerliardi, Lüdenscheid.

Kl. 7 b, P  14645. Vorrichtung zur selbsttätigen 
Steuerung der Ausrückerstange an Siederohrschweifs- 
masebinen. Gustav Preis, W ittenberge.

Kl. 7b, S 16336. Fassondrückbank für Metallrohre. 
Max Sensenschmidt, F rankfurt a. M., Adalbertstr. 19.

Kl. 7e, G 16750. Vorrichtung zur Herstellung 
biegsamer Wellen. Albert Grundmann, Dresdener 
Strafse99, u.TheodorNitschke, W assertorstr. 58 ,Berlin.

G e b r a u c lis in n ste r c ln tr a g u iig e ii .
29. Juni 1903. Kl. 21h, Nr. 201766. Elektrischer 

Schmelzofen mit ringförmigem W iderstand, welcher in 
einer Rinne auf Rosten liegt und von einer Koksfülluug 
mnschlossen wird. Christian Diesler, Coblenz.

6. Ju li 1903. Kl. la ,  Nr. 202 526. Neuerung an 
rotierenden Auslesetischen für grobkörniges Material, 
dadurch gekennzeichnet, dafs drei Tischscheiben über­
einander ungeordnet sind. Martin Neuerburg, Köln, 
Deutscher Ring 28.
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D eutsche Reichspatente.

Kl. 7 a, Nr. 137 610, vom 3. September 1901. 
E ra n z  J. M ü lle r  in  M e id e r ic h . Walzwerk zur 
Herstellung von Rillen schienen.

Das Walzgut wird zunächst in gewöhnlicher Weise 
bei a 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 Wülsten c und 
d der einen und der ändern Walze

fefafst und so gehalten werden, 
afs das W alzgut gegen Verdrehen, 

Knicken oder Fallen geschützt ist. 
Gleichzeitig wird in diesem Ka­
liber durch einen weiteren AVulst e 
eine Vertiefung in den Kopf der 
Schiene eingedrückt, wobei das 
der Vertiefung entsprechende Ma­
terial seitlich weggedrängt wird. 
Dann findet nur noch ein Durch­
gang des W alzgutes durch ein 

Endkaliber f  sta tt, in dem die Formgebung unter 
gleichzeitiger Einwirkung der bekannten Rillenrolle g 
beendet w'ird.

Kl. 49 e, Nr. 13S560, vom 
9. Mai 1901. J e a n  B êch é  jr .  
in  H ü c k e sw a g e n . Luft­
druckhammer.

Bei diesem durch ein unter 
demBärkolbenbefindlichesLuft- 
kissen gesteuerten Hammer setzt 
ein Umlaufkanal e den Raum 
zwischen dem Arbeitskolben c 
und dem Bärkolben a in der 
tiefsten Stellung des ersteren 
mit der Aufsenluft in Verbin­
dung. Das Öffnen 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 Näherung der Kolben c 
und a ineinandergreifen und 
einen Raum d zur Bildung eines 
Luftkissens einschliefsen.

Kl. 7 a , Nr. 138 7S6, vom 12. November 1901. 
B e te r E y e rm a n n  in  B e n ra th  b e i D ü s s e ld o r f .  
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.

Kl. 27b, Nr. 13S212, vom 30. Oktober 1900. 
J. N o c k h e r  in  K ö ln -B a y e n th a l .  Säugventile für  
Gebläsecylinder.

Die meisten Gebläsemaschinen sind für einen W ind­
druck von 20 bis 40 cm Quecksilber bemessen. Da 
der Winddruck aus dem Dampfdruck und dem Ver­
hältnis des Dainpfcylinders zum Gebläsecylinder resul­
tiert, so ist eine Steigerung des AVinddruckes in den 
Fällen, wenn der Ofen hängt oder Verstopfungen ein- 
treten, nicht zu erzielen.

Ein höherer W inddruck als derjenige, welcher 
aus dem Dampfdruck und dem Verhältnis des Dampf- 
cyliuders zum Gebläsecylinder resultiert, kann nur da­

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

Die bisher üblichen Säugventile der Gebläse­
maschinen öffnen und schliefsen beim Kolbenwechsel. 
Soll ein höherer Druck erzielt werden, so dürfen die 
Ventile nicht auf dem toten Punkt schliefsen, sondern 
■während der Kompressions­
periode, so dafs ein 'l'eil 
der angesaugten Luft abge­
lassen und die im Gcbliise- 
cylinder verbleibende Luft 
höher komprimiert wird.

Gemäfs vorliegender E r­
findung sind nun die Säug­
ventile a mit einem Luft- 
druckcylinder b versehen, 
der durch ein Rohr d mit 
der Gebläsedruckleitung ver­
bunden ist.

AVird die Druckluft aus 
dem Cylinder b abgelassen, 
so arbeitet das Ventil beim 
Hubwechsel als normales 
Absperrorgan. Läi’st man 
hingegen Druckluft hinter 
den Kolben c desselben treten, so schliefst es sich 
erst, wenn der Gebläsedruck auf das Ventil den Druck 
auf den Kolben c übersteigt. S tatt eines Luftdruck- 
cylinders können Federn oder Gegengewichte verwendet 
werden.

Kl. 50 c ,  Nr. 138429,
vom 15.Januar 1902. A l l i s -  
C h a lm e rs  C o m p an y  in  
C h ic a g o . Obere Wellen­
lagerung für Erzbrecher 
mit nach abwärts gerich­
teten Speichen. f

Die Fiifse f  der Speichen c 
stehen, um Gufsspannungen 
zu vermeiden, nicht mitein­
ander in Arerbindnng; 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 AV eile möglich.

Kl. 31a, N r. 13S662, vom 27. Oktober 1901. 
H ngo  E lm q v is t  in  S to c k h o lm . Ofen mit einer 
eingebauten cylindrischen Muffel zum Ausglühen von 
Gufsformen.

Die konzentrischen Feuerzüge 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

mündende Luftzufüh­
rungskanäle l bewirken 
eine schraubenförmige 
Bewegung der Feuergase 
um die Muffel d herum 
durch den Fenerzug b.
Dieselbe AArirkung ‘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 
gleichmäfsig von den konzentrischen Feuerzügen a und b 
vom Feuerraum c her bestrichene cylindrische Muffel <i 
nimmt die zu glühenden Formen auf und ist zur 
genauen Regelung der Temperatur mit ¿einem Pyro­
meter versehen.
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Kl. 12c, Nr. 133272, vom 27. März 1902. O tto  
S u e f s  in  M ä h  r . - 0  s t r a u .  Gaswasch- bezw. Ab­
sorptions-A/>parat.

Der vorliegende, zum Waschen von Gasen (Hoeh- 
ofengichtgasen) und Dämpfen dienende Apparat gehört 
zu der Gattung von Reinigungsapparaten, bei welchen 
das zu reinigeude Gas durch eine gröfsere Anzahl von 
Tauchrohren » mit der Waschflüssigkeit in Berührung 
gebracht wird. Neu an dem Apparat ist die Anbringung 
von Scheidewänden g, zweckmäfsig von verschiedener 
Höhe, durch welche 'der Waschraum in verschiedene

Abteilungen i k l  m geteilt wird. • Hierdurch sollen 
stärkere Schwankungen der Waschflüssigkeit, welche 
ein ungleiches Durchtreten der Gase durch die Tauch­
rohre nach sich ziehen, vermieden werden. Die Wascli- 
fliissigkeit tr itt durch Rohr c in die Abteilung i ein 
und, die Scheidewände g übcrlaufend, in die nächst­
folgenden, worauf sie durch Rohr o den Apparat ver- 
liifst. Vor den Scheidewänden g können, um ein besseres 
Mischen der Waschflüssigkeit zu erzielen, Querwände e 
angeordnet sein, die nicht ganz bis auf den Boden 
reichen. Das zu reinigende Gas tr itt durch Öffnung n 
ein und durch b wieder aus.

K l. 71, N r. IS S 702, vom 7. Juni 1901. O sn a -  
b r ü c k e r  M a s c h in e n f a b r ik ,  R. L in d o m a n n  in 

O s n a b r ü c k .  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 Hublängen gegeneinander 
einstellbaren, in entgegengesetz­
ten Bewegungsrichtungen wir­
kenden Kolben a und b zweier 
feststehender hydraulischer Cy- 
linder c d verbunden, von 
denen der eine d während des 
Walzens unter Wasserdruck 

steht, der andere c dagegen mittels Steuerung entweder 
unter Druck gestellt oder entlastet wird.

KI. 12 e, N r. 137 757, vom 22. August 1901. 
A lb e r t  C lem an g  in  L u x e m b u rg . Verfahren zum 
Reinigen von Gasen.

Im allgemeinen haben die jetzt im Gebrauch 
befindlichen Gasreiniger den N achteil, dafs sie die 
Gase ansaugen, wodurch beim Begichten der Hochöfen, 
bei hängenden Hochofengichten Luft in die Gasleitung 
bezw. in den Begichtungsraum des Hochofens angesaugt 
wird und durch deren Vermischung mit dem Gas ge­
fährliche Explosionen hervorrufende Gasgemische er­
zeugt werden. Dies soll möglichst dadurch vermieden 
werden, dafs das W asser blofs durch das schraubenförmig

geförderte Gas geschleudert wird. Hierdurch ist das 
Entstehen eines Druckabfalles und somit einer Explosion 
annähernd ausgeschlossen. Die Reinigung der Gase 
geschieht dadurch, dafs diese infolge des in den 
Leitungen herrschenden Druckes sich selbst durch 
den Apparat drücken 
bezw. durch den Schorn­
stein der Winderhitzer 
oder Dampfkessel wie 
bisher angesaugt werden, 
da die schraubenförmige 
Förderung so eingerich­
tet ist, dafs sie blofs den 
W iderstand des durcli- 
geschleuderten Wassers 
überwinden soll und 
eventuell nach Belieben 
geregelt werden kann.

Auf der W elle k  befin­
det sich ein Gefäfs b, 
welches sich mit der 
W elle dreht. Auf letz­
terer sitzen hohle Schrau­
benflügel r , die mit dem 
Innern der Hohlwelle k 
in Verbindungstehen und 
mit ihrer offenen Aufsen- 
flächc durch den Trommelmantel b gehen. Bei Drehung 
der W elle tr itt somit das zugeleitete W aschwasser in 
Schraubenlinien aus und durchdringt mit grofser Kraft 
das schraubenförmig aufsteigende Gas. Die Reinigung 
ist demgemäfs eine intensive. Bei f  und g sind zweck­
mäfsig konische und flache Wände vorgesehen, durch 
welche die Gase [nach der Achse des Apparates ge­
führt werden.

K l. 31 n, Nr.138946, 
vom 17. Januar 1902. 
F r a n z  S c h a d e  in  
F ü r s t e n w a l d e  a. 
Spree. Verfahrenund 
Ofen zum Einschmel­
zen von Schmiedeisen 
in Gufseisen.

Neben dem Haupt- 
schaclite a, in wel­
chem das Gufseisen 
in üblicher Weise 

niedergeschmolzen 
wird, ist ein zweiter 
Schachtivorgesehen, 
der zum gesonder­
ten Schmelzen des 
Schmiedeisens dient, 
und der durch eine 
Öffnung 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. lS a ,  Nr. 138499, vom 10. Oktober 1901. 
D r. W illi .  S c h u m a c h e r  in  N ie d e r d o l le n d o r f  
und A lb e r t  R ö m e r in  O b e rd o l le n d o r f .  Wind­
erhitzer für Hochöfen.

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

Als Vorzug wird angegeben, dafs die dichten 
Steine eine gröfsere W ärmekapazität und Wärme­
leitungsvermögen als die gewöhnlichen porösen Steine 
haben und dafs sie gegen die Einwirkung von Flug­
staub infolge ihrer glatten Oberfläche besser ge­
schützt sind.
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S t a t i s t i s c h e s .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r
Januar/Mai

A u s f u h r
Januar/Mai

1902 1903 1902 1903

E rz e : i t t t

Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlaeken 1 271 097 1 736 661 1 091 405 1 397 904
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 35 t  584 384117 8 364 5 907
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 34 213 48 660 35 094 53 506

Roheisen, Abfälle und H alb fab rik a te :
Brucheisen und E isenab fä lle ...................................... 13 406 21 161 76 462 50 871
R o h e is e n ......................................................................... 58 457 43 753 115 958 209 280
Euppeneisen, Rohschienen, B lö c k e .......................... 326 948 213 498 288 760

Roheisen, Abfälle u. Halbfabrikate zusammen 

F abrikate w ie F assoneisen , Schienen , B leche

72 189 65 862 405 918 548 911

u . s. w . :
Eck- und W inkeleisen................................................... 105 49 147 760 167 543
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................. 8 9 16 403 29 435
U n te rlag sp la tten ............................................................ 4 13 2 274 2 724
E isenbahnsch ienen ........................................................ 67 13 112 283 186 474
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

Pflugschareneisen........................................................ 8 952 9 748 146 221 155 306
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 660 569 111 233 121 942
Desgl. poliert, gefirnifst etc........................................... 656 570 4101 5 198
W eifsblech........................................................................ 5 269 8 684 77 72
Eisendraht, r o h ............................................................ 2 257 2 680 67 035 66 770
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................... 434 573 36 069 37 331

Fassoneisen, Schienen, Bleche u .s. w. im ganzen 18412 22 908 643 456 772 795

Ganz g robe E isenw aren :
Ganz grobe E isen g u fsw aren ....................................... 4 025 3 221 11051 22 667
Ambosse, Brecheisen etc................................................ 195 213 2 006 3 158
Anker, K e t t e n ................................................................ 579 473 323 471
Brücken und B rü c k e n b e s ta n d te ile ......................... 48 — 3 809 1 179
D rah tse ile ......................................................................... 39 69 1 357 1596
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgesehmied. 37 53 1 151 1408
Eisenbahnachsen, Räder etc......................................... 251 166 19 002 19 796
Kanonenrohre ................................................................ 3 10 247 115
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 

Grobe E isen w aren :
4 576 3817 19 194 24 014

Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 3 369 3 736 44 779 53 256
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gehrauch,

unpoliert, unlackiert' ........................................... 119 162 — — '
Waren, e m a i ll ie r te ....................................................... 139 148 7 928 9 690

, abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . . 1 880 1 251 29 048 33 994
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 ................. 106 110 — —
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 ..................... — 1 — —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 74 65 — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 123 124 1 136 1 212
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — 1 153 12t
D rah tstifte ........................................................................ 14 31 25 585 21 542
Geschosse ohne Bleimäntel, w eiter bearbeitet . . — — 12 248
Schrauben, Schraubbolzen etc.....................................

Feine E isen w aren :
110 95 1 811 2 056

Gufswaren ..................................................................... 282 326 2 934 3 651
Geschosse, vernickelt oder m it Bleimänteln,

Kupferringen ............................................................ — 1 677 201
Waren aus schmiedbarem E i s e n .............................. 560 644 7 539 8 627
Nähmaschinen ohne Gestell etc.................................. 622 716 2 287 2 898
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

mit A ntriebsm aschinen; Fahrradteile aufser
Antriebsmaschinen und Teilen von solchen . . 131 102 1 169 1672

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
25mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . . 5 20 4

1 Ausfuhr unter .Messerwaren und Sehneidewerkzeugen, feine, aulser chirurg. Instrum enten“.
*
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E i n f u h r
Januar/Mai

A u s f u h r  
Januar/Mai

11)02 1903 1902 1903

Fortsetzung.
Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser

chirurgischen In s t r u m e n te n ..................................
Schreib- und R e c h e n m a s c h in e n ..............................
Gewehre für Kriegszwecke...........................................
Jagd- und Luxusgewehre, Gewre h r t e i l e .................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e t a l l e n .....................
Uhrwerke und U h r f u r n i tu r e n ..................................

t

40
50 

1
51 

5
47
14

t

30
54

1
48

6
65
16

t

2 578 
25 
51 
53 

568 
19 

307

t

3 034 
31 
35 
65 

409 
20 

341
Eisenwaren im ganzen • • 17 495 16 775 186 803 217 535

M aschinen:
L okom otiven........................................................... 255 335 7 391 7 774
Lokomobilen .............................. .... ..................... 417 444 1 807 2 507
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen 17 23 297 178

nicht zum Fahren auf Schienen­
geleisen : P e rso n en w ag en .............................. 170 232 160 226

Desgl., a n d e r e ....................................................... 12 22 68 130
Dampfkessel mit R ö h r e n .................................. 85 114 1696 1 339

, ohne , .................................. 26 33 1 185 738
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 1 139 l 960 3 236 3 20S
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen 14 19 — —

A ndere M aschinen und M asch inen te ile :
Landwirtschaftliche Maschinen ...................... 7 797 7 321 4045 4 711
Brauerei- und Brennereigeräte (Maschinen) 62 22 l 038 943
M üllerei-M aschinen............................................... 345 239 2 465 2 366
Elektrische M aschinen .......................................... 634 322 4 899 515S
Baum w ollspinn-M aschinen.................................. 2 517 2 700 1 948 1 187
W eberei-M aschinen ............................................... 1 456 1 769 2 965 3 659
D am pfm asch inen ................................................... 1 122 1 310 7 788 8 937
Maschinen für Holzstoff- und Papierfahrikation . 60 118 2 737 2 633
Werkzeugmaschinen ........................................... 503 931 6 137 8 361
Turbinen ................................................................ 46 11 466 423
T ransm issionen ....................................................... 42 92 858 1 131
Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . . . 379 585 793 1 727
P u m p e n .................................................................... . 300 432 1 932 3 377
Ventilatoren für F a b rik b e tr ie b .......................... 22 24 168 196
Gebläsemaschinen ............................................... 372 40 680 99
W alzm aschinen....................................................... 77 290 1 850 2 845
D am p fh äm m er....................................................... 5 5 137 53
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M e ta lle n ....................................................... 65 76 627 1 114
H ebem aschinen....................................................... 308 1 084 2 164 3 833
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . * 2 922 4 093 21 516 21 943
Maschinen, überwiegend aus H o l z ................. 842 1103 578 796

„ „ „ Gußeisen . . . 14 847 16 143 50 870 55 573
„ „ „ schmiedbarem Eisen . 3 074 3 958 13 338 17 840
„ „ „ ander, unedl. Metallen 272 261 426 487
Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 21 169 24 646 81 053 90 796

Kratzen und K ratzenbesch läge.......................... 40 48 153 181

A ndere F a b rik a te :
E isenbahnfahrzeuge............................................... 73 141 5 850 5 994
Andere Wagen und S c h l i t t e n .......................... 106 73 42 42
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz O 5 2 1 2
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 5 5 _ _
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen

die von H o lz ....................................................... 51 50 25 47
Zusam m en: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t 129 305 130 239 1 317 383 1 630 218
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Ingenieure.

(44. Ilauptrerdam m lung vom 30. Ju n i bis 2. Ju li in München.)

Die aufserordentlich stark besuchte Hauptversamm­
lung wurde am 30. Juni im Saale des Deutschen Theaters 
in München eröffnet. Als Vorsitzender begrüfste W. von 
O e c h e lh ä u se r , der Generaldirektor der kontinentalen 
Gasgesellschaft zu Dessau, zunächst den anwesenden 
bayrischen Thronfolger P r in z e n  L udw ig . Hierauf 
nahm Minister Dr. Freiherr v. F e i l i t z s c h  das Wort, 
um den Verein im Namen der Königlich bayrischen 
Staatsregierung zu bewillkommnen. E r  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 Konkurrenzkämpfe mit anderen Kultur­
staaten siegreich hervorzugehen. Mit besonderer Ge­
nugtuung begrüfste der Redner die am 28. Juni er­
folgte Konstituierung eines Vereins zur Gründung eines 
Museums von Meisterwerken der Naturwissenschaft und 
Technik in München, welches den Einflufs der wissen­
schaftlichen Forschung auf die Technik zur Darstellung 
bringen und demnach eine deutsche Kulturstätte der 
Technik werden soll. Als Vertreter der bayrischen 
•Staatsbahnen sprach Generaldirektor v. E b e rm a y e r ;  
er erinnerte an die Aufgaben, deren Lösung die Eisen­
bahnen von der Technik erwarteten. In Schweden 
sei zuerst der gigantische Plan aufgetaucht, die hundert­
jährige Herrschaft des Dampfes durch die Einführung 
des elektrischen Betriebes und zwar unter Benutzung 
der reichen W asserkräfte des Landes zu brechen. 
Hand in Hand mit diesen Bestrebungen gehe die Ver­
mehrung der Geschwindigkeit, die scliliefslieh kaum 
hinter derjenigen eines starken Orkanes Zurückbleiben 
werde. Der Rektor der Münchener Universität Ge­
heimrat v. W in c k e l betonte, welch aufserordentliches 
Vertrauen das Publikum bezüglich Tunnelbauten, Berg­
bahnen, Tiefschächten u. s. w. den Ingenieur-W issen­
schaften entgegenbriuge.

Unter grofsein Beifall verkündete dann der Rektor 
des Münchener Polytechnikums, Dr. W . v. D y ck , dafs 
dieses fünf anwesende Herren, nämlich den Vorsitzenden 
W. von  O e c h e lh ä u s e r ,  den ßauraut T. P e te r s  in 
Berlin, den Baurat und Direktor der vereinigten Ma­
schinenfabriken Augsburg-Nürnberg Dr. A. R ie p p e l ,  
den Kommerzienrat und Inhaber der bekannten Loko- 
motivfabrik G. K ra n fs ,  sowie den Baurat und Vor­
sitzenden des Bayrischen Bezirksvereins deutscher 
Ingenieure 0 . v. M i l le r  zu Ehrendoktoren der tech­
nischen Wissenschaften ernannt habe. Der erste Ehren­
doktor der Münchener Technischen Hochschule war 
bekanntlich Prinz Ludwig.

Weitere Begrüfsungsreden hielten die Vertreter 
befreundeter Vereine, wie z. B. Baron v. S c h m id  
im Namen des Verbandes deutscher Architekten- und 
Ingenieur-Vereine, Civilingenieur R. M. D a e le n  im 
Namen des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, u. a.

Hierauf hob der Vorsitzende einige allgemeine 
Gesichtspunkte hervor, indem er folgendes ausführte: 
Die Zeit des wirtschaftlichen Niederganges habe ge­
zeigt, wie schwer cs auch den bestgeleiteten W erken 
sei, Arbeit für ihre Arbeiter zu schaffen. Alle Sym­
pathien und alle Unterstützung der öffentlichen Mei­
nung pflegten — und zwar ganz natürlich — auf Seite 
der wirtschaftlich Schwächeren, politisch aber schon 
recht Starken, auf Seite der Arbeitnehmer, zu stehen. 
Nach der Ansicht vieler gehöre ja  zum Arbeitgeben

nur Kapital, gewissermafsen nur ein Geldsack, der 
lediglich ausgeschüttet zu werden brauche, um Arbeits­
gelegenheit zu geben. Welch eine Summe Arbeit von 
angestrengter, den Körper ebenfalls aufreibender Geistes­
arbeit, rvelchc Intelligenz und Initiative aber in heutiger 
Zeit dazu gehöre, um eine dauernde, Krisen überwindende 
Arbeitsgelegenheit zu schaffen, also überhaupt Arbeit­
geber zu sein, wie unerläfslich für ein hohes Kapital 
eine hoch höhere Intelligenz sei, um nicht das Kapital 
im Gewogc der Konkurrenz vom Boden wcggespiilt 
zu sehen, das ahnten nicht nur die Arbeitnehmer 
nicht, — und ihre Führer wollten es nicht wissen —, 
sondern auch die Kreise der Bessergebildeten fänden 
eine gerechte Würdigung 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 müfsten. Redner schliefst mitdem Wunsche, 
es möge der Fortschritt der Technik wirksam sein zum 
Wohlc der vaterländischen Industrie und damit zum 
Wohle unseres gesamten deutschen Vaterlandes.

Ferner erwähnte v. Oechelhäuser, dafs die Denk­
münze des Vereins dem auf dem Gebiete des W asser­
baues hochverdienten Oberbaudirektor F r a n z i  us in 
Bremen wegen seines plötzlichen Ablebens nicht habe 
verliehen werden können.

Alsdann gab Baurat Dr. P e te r s  den Geschäfts­
bericht des im Jahre 1856 von wenigen jungen Leuten 
gegründeten, jetzt aber rund 17 000 Mitglieder zählenden 
Vereins, dessen Zeitschrift in nicht -weniger als 21000 
Exemplaren verbreitet ist. Die wichtigste Aufgabe dos 
Vereins ist gegenwärtig die Herausgabo eines deutsch­
englisch-französischen Technolexikons, das alle fach­
männischen Ausdrücke enthalten wird und bis zu seiner 
Fertigstellung mindestens eine halbe Million Mark 
kosten dürfte. Die vom Verein ausgegangenen Studien 
über die Anwendung überhitzten Dampfes in der Dampf­
maschinentechnik sind ihrem Abschlufs nahe.

Zum Schlufs hielt Professor Dr. S c h m o l le r -  
Berlin einen Vortrag über: D as  M a s c h in e n z e i t ­
a l t e r  in s e in e m  Z usam  m en h a n g  m i td e in  V o lk s ­
w o h ls ta n d  u n d  d e r  s o z ia le n  V e r f a s s u n g  d e r  
V o lk s w ir t s c h a f t .

Am 1. Ju li machte der Kongrefs einen Ausflug 
nach A u g s b u rg , wo in dem durch seine architektoni­
schen Schönheiten bekannten „Goldenen Saal“ die zweite 
Sitzung stattfand, der Reichsrat F ü r s t  F u g g e r -  
B a b e n h a u s e n , sowie die beiden Bürgermeister und 
weitere Mitglieder der Stadtvertretung beiwohnten. 
Direktor H a u s e n b la s  von der Firm a Riedinger be­
grüfste 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 Ehrengäste willkommen 
heifsen zu dürfen, unter ihnen Fürst Fugger, dessen 
Geschlecht schon vor Jahrhunderten den Ruhm des 
Augsburger Gewerbefleifses weit über Länder und 
Meere getragen habe. H ierauf sprachen Kreisbanrat 
H o h e n e r  im Namen der Kreisregierung von Schwa­
ben und Bürgermeister W o l fr  am im Namen der Stadt 
Augsburg.

In seiner Erwiderung auf diese Ansprachen hob 
Generaldirektor v. O e c h e lh ä u s e r  hervor, dafs Augs­
burg ein Industriezentrum ersten Ranges sei, eine Stadt, 
die sich bemühte, auf modernen Grundlagen ihren alten 
Ruhm wieder zu erlangen, was ihr in hohem Mafse 

elungerr sei. E r betonte, wie unerläfslich es sei, dafs 
er Privatunternehmergeist nicht zurückgesetzt, son 

dem neben den staatlichen und städtischen Unter
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nehmungen immer mehr gefördert w erde, denn bei 
aller Vortrefflichkeit der Organisation staatlicher und 
städtischer Unternehmungen seien diese ihrer ganzen 
Organisation, nicht ihrer Fähigkeit nach, nicht ge­
eignet, den Fortschritt mit der Energie betreiben zu 
können, 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 Erklärung mit dem Reichs- 
kommissar in Verbindung setzen soll.“

Hierauf kam ein Bericht der HH. R o m b e rg  und 
K le in s tü b e r  über die Frage der W erkstattsausbildung 
solcher Leute, welche eine technische Mittelschule be­
suchen wollen, zur Verlesung. Zum Orte der nächsten 
Hauptversammlung wurde F r a n k f u r t  a. M. gewählt. 
Für 1905 ist Magdeburg, für 1900 Berlin in Aussicht 
genommen.

Nach Besprechung einiger weiteren Anträge nahm 
Ingenieur P. M ö lle r-B e r lin , der itn Aufträge des 
Vereins deutscher Ingenieure eine längere Studienreise 
nach Amerika unternommen hat, das W ort zu seinem 
von Lichtbildern begleiteten V ortrag: D ie  a m e r i­
k a n is c h e  M a s c h in e n in d u s t r i e  und  d ie  U r ­
s a c h e  ih r e r  E r fo lg e .

In der letzten am 2. Juli im Deutschen Theater 
in München unter Vorsitz vom Baurat Dr. P e te r s  abge­
haltenen Vereinssitzung sprachen Professor B o u le in t  
aus Gent und Ingenieur D ie se l den Dank der aus­
ländischen Ingenieure für den ihnen erwiesenen freund­
lichen Empfang aus. H ierauf hielt nach einer ge­
schäftlichen Mitteilung des Vorsitzenden Professor 
Dr. C. v. L i n d e  einen Vortrag über:

Die A usw ertung d e r B rennstoffe a ls  E n erg ie träg e r .

Nach einer Einleitung allgemeinen Charakters be­
sprach der Vortragende zuerst die Frage der Gewin­
nung mechanischer Arbeit aus der Verbrennungswärme 
nach ihren naturgesetzlichen Bedingungen mit Hilfe 
von Wärmediagrammen für die wichtigeren W ärme­
kraftmaschinen (Dampfmaschine mit und ohne Konden­
sation, Dampfturbine, Abwärmekraftmaschine, Leucht­
gas-, Sauggas-, Petroleum-, Gichtgas-Motor). In zwei 
Richtungen schreiten zur Zeit die Bewegungen auf 
diesem Gebiet insbesondere fort und fordern die Lösung 
folgender Fragen: 1. Inwieweit tragen Dampfüber­
hitzung, Abwärmeausnutzung und Turbinenbau zur Ver­
vollkommnung der Brennstoffauswertung in der Dampf­
technik bei ? und 2. Is t ein Wendepunkt in der Vor­
herrschaft der Dampfmaschine zu einer solchen der 
Verbrennungsmaschinen zu erwarten und naturgesetzlich 
begründet? Im  weiteren erörterte der Vortragende die 
Bedingungen für 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 
für die allgemeinen Bedürfnisse an Arbeit, Wärme 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 Lösung der Brenn­
stoffauswertung dar, zu der einerseits die Herstellung 
eines möglichst hochwertigen Gases und anderseits 
die Zuleitung desselben zu den Verbrauchsstellen teils 
unter hohem Drucke (für die Fernleitungen), teils 
unter niederem Drucke (für das Verteilungsnetz) bei­
zutragen vermöchte.

Als letzter Vortragender sprach Geheimrat Professor 
Dr. W. O s tw a ld  über:

Ingem eurw issouschaftcn  und Chemie.
Seinen Ausführungen entnehmen wir folgendes: 

Nach einer Phase des Zerfalls in Einzelwissenschaften 
bereite sich gegenwärtig 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 Iiigenieurwissenschaft und 
Chemie auf praktischem Boden zu erwarten. Teils 
sei sie schon eingetreten z. B. in der angewendeten 
Elektrochemie, doch ständen noch viel weitergeheude 
Wechselwirkungen bevor. Das wichtigste Gebiet dieser 
Wechselwirkung sei die bevorstehende allgemeine E in­
führung von Gaskraftmotoreu an Stelle dar Dampf­
maschinen und der damit verbundene Übergang zur 
vorgängigen Vergasung alles in der Technik benutzten 
Brennmaterials. Schon die rationelle Gestaltung dieser 
Vorgänge selbstbeanspruche den Chemiker nicht minder, 
als den Ingenieur, da die Lösung 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 knüpfen, dafs bei der Vergasung 
enorme Massen von Nebenprodukten entstehen. .Habe 
schon die Vergasung der verhältnismäfsig geringen 
Menge von Kohle für die Gewinnung von Leuchtgas 
zu der Steinkohlenteerindustrie geführt, in welcher 
Hunderte von Millionen Mark jährlich umgesetzt werden, 
so lasse sich absehen, in welchem Mafse die verhun­
dertfachte künftige Möglichkeit zur Erzeugung solcher 
Nebenprodukte die chemische Industrie beeinflussen 
werde. Schliefslich wies der Vortragende auf die 
Notwendigkeit h in , dafs für diese bevorstehende 
gemeinsame Arbeit der Ingenieur und der Chemiker 
beiderseits entsprechend geschult und genügend mit 
dem Arbeitsgebiete des Mitarbeiters vertraut gemacht 
werden müssen. Zur Erreichung dieser immer höher 
zu bemessenden Unterrichtsziele sei erforderlich, dafs 
die beklagenswerte Trennung der deutschen höchsten 
Lehranstalten in Universität und Technische Hoch­
schule beseitigt werde. Da dies nicht ohne eine ein­
seitige Absorption der einen Anstalten durch die anderen 
geschehen könne, so sei die Entwicklung beider Anstalten 
zu einem gemeinsamen Ziele, das die von beiden ge­
pflegten Gebiete umfnfst, anzustreben; dann höre der 
Unterschied von selbst auf. Für eine solche Entwick­
lung aber sei eine gegenseitige Förderung notwendig.

Den Schlufs der Tagung bildete ein Festbankett 
im Deutschen Theater in München, welches sehr glän­
zend verlief und bei dem zahlreiche Ansprachen ge­
halten wurden. U. a. gab P r in z  L u d w ig  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 vermöge seiner trefflichen 
Verbindung mit dem Rheinstrom, aber das rechtsrhei­
nische Bayern sei schlimmer daran. Sie hätten ja 
eine Wasserstrafse, sie sei aber vor 50 Jahren gebaut 
worden und es werde niemand sagen können, dafs sie 
der Zeit entspräche. Mit dieser einen Wasserstrafse 
aber begnüge er sich nicht. E r wolle, dafs Bayern 
noch eine andere, nicht viel weniger wichtige W asser­
strafse besäfse, nämlich eine direkt vom Main nach der 
Saale nnd dadurch zur Elbe und damit zum ersten 
europäischen Hafen des Kontinents. Bezugnehmend 
auf die Fortschritte der modernen Technik, wies der 
Prinz darauf hin, wie es gelungen sei, mit Schleusen 
ganz grofse Höhen zu gewinnen und dadurch einen 
unendlich billigen Transport zu erreichen. Das schönste 
W erk 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 W asser den Eliissen wieder rein und 
brauchbar zuzuführen.

Der Bürgermeister von München v. B o rs  ck t sprach 
seine Überzeugung dahin aus, dafs der Schwerpunkt 
kommunaler Verwaltungstätigkeit sich zweifellos immer 
mehr nach der technischen Seite verschieben müsse. 
Er fuhr alsdann wie folgt fort: „Ohne meinen Berufs- 
geuossen nahe treten zu wollen, glaube ich sagen zu 
dürfen, dafs auch das scharfsinnigste juristische Magi­
stratsmitglied, das für technische Fragen kein Ver­
ständnis besitzt und sich nicht ein gewisses Mafs von 
technischen Kenntnissen anzucignen vermag, seiner 
Stellung nicht gewachsen ist, dafs es für eine Stadt 
immerhin noch als das geringere Übel erscheint, tüch­
tige Techniker und schlechte Juristen, als unfähige 
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 städtischen Ver­
waltung gesetzt werden kann.'1

Erwähnt sei noch, dafs den Teilnehmern dos Kon­
gresses Gelegenheit geboten wurde, zahlreiche hervor­
ragende industrielle Etablissements zu besuchen. So 
wurde das städtische Elektrizitätsw erk 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 
Nürnberger W erken von Cramer-Klitt vereinigt ist und 
nun den Namen Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürnbergführt. Das weit­
ausgedehnte Augsburger Etablissement, eine Schöpfung 
des Kommerzienrats B uz, beschäftigt nicht weniger als 
2000 Arbeiter. Seine Haupterzeugnisse sind Dampf­
maschinen liegender und stehender Anordnung, Motoren, 
Pumpwerksanlageu, Dampfkessel und Kälteerzeugungs­
maschinen System Linde, dann Turbinen und Buch­
druckmaschinen aller Art. Augenblicklich ist das 
Werk mit der Herstellung von Dieselmotoren beschäf­
tigt, von denen nicht weniger als 200 im Bau sind. 
Etwa 60 Stück davon sind dort im Betrieb. Der gröfste 
Motor, den die Fabrik hergestellt hat, ist für Kiew in 
Rufsland bestimmt. Er hat vier Cylinder mit zusam­
men 500 P.S. und wird an seinem Bestimmungsort 
Elektrizität 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 für Brauereien, Gas­
fabriken, Pumpwerkanlagen, ferner Dampfmaschinen, 
Dieselmotoren und speziell auch Kohlensäure-Kälte­
maschinen besichtigt. Auch zahlreiche W erke des 
Textilgewerbes hatten den Mitgliedern des Kongresses 
ihre Pforten geöffnet.

V . Internationaler K ongrefs  
für angew andte Chem ie zu Berlin  

am 2. bis 8. Juni 1903.
(Sct)lufjf von b eite  799.)

F ra n z  W ald-K ladno sprach über einen 

Neuen A pparat zu r Sauerstoffbostim m ung im Eisen 
und anderen  M etallen m itte ls  W asserstoff.
Der Apparat ist in Abbildung 1 dargestellt. Das 

rahmenförmige Rohr A  ist von der Firm a Heraeus 
aus Bergkristallglas hergestellt, bei a erfolgt die Ein­
führung der Metallspäne (10 bis 20 g). Das Rohr A 
wird nun in gewöhnlicher Weise luftleer gemacht,

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 Wägung 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 W asser ( + 4 ° )  gebracht wird. Der Queck­
silberfaden in Rohr B  soll bei Marke C  stehen. Wird 
nun das Rahmenrohr in ein Beeherglas mit siedendem 
W asser gebracht, so bewirkt die Tension des W asser­
dampfes eine Verschiebung des Qnecksilberfadens, die 
eine unmittelbare Ablesung gestattet. 1 mm der Skala 
bedeutet ungefähr */1000 %•

An den Vortrag schlofs sich eine lebhafte E r­
örterung, innerhalb deren der Vortragende einige 
Kontrollzahlen gab und auch dem Einwande begegnete, 
dafs Kohlenwasserstoffe die Ablesung fälschen könnten.

¡‘¿ a s s e r s te f f

Es möge sich auch Schwefelwasserstoff oder Methan 
entwickeln* — es sei dies ganz gleichgültig. Auch 
für Stahl mit höherem Kohlenstoffgehalt hält der 
Vortragende seinen Apparat für einwandfrei.

In der Diskussion kam &uch zur Sprache, dafs 
die Höhe der angewandten Temperatur oft Einflnfs 
auf das Ergebnis habe und auch dem Wasserstoff zu 
seiner Einwirkung eine gewisse Zeit gewährt werden 
müsse. Wald hat mit dem Apparat in Übereinstimmung 
mit Ledeburs Veröffentlichungen gefunden, dafs der 
Sauerstoffgehalt überblasener Chargen etwa 0,25 
beträgt.

Professor S c li if fn e r-F re ib e rg  sprach über: 

P y ritisch es  Schm elzen im K onverte r.

Das Verfahren ist ganz neu und wird bisher nur 
in S u l i ty e lm a  b e i B odö  in Norwegen (nördlich 
Gellivara) angewandt. Man schmilzt in einem Kon­
verter auf Kupferstein mit 45 bis 50 Vo Kupfer, der 
dann, übergeführt 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 wäre erwünscht, wenn der Vortragende 
diesen Einwand besonders bei der jedenfalls in Aus­
sicht genommenen ausführlichen Beschreibung des 
Apparates berücksichtigen würde.
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zu beschränken. Im Schachtofen liefse sich eine solche 
Zusammenziehung wegen der Versetzungen nicht durch­
führen. Der chemische Vorgang wird ohne Brenn­
material, also ausschliefslich durch die Oxydationswärme 
des Schwefels und Eisens, durchgeführt. Anfangs 

wird schwach geblasen, dann 
stärker, bis über 1 Atm., nach­
dem die Steinbildung begonnen 
bat. Der Konverter fafst 7 t 
Stein, die Charge dauert 4 ‘/s 
Stunden, in 1 Stunde werden 
5500 kg Beschickung ver­
schmolzen. Die Konverter­
auskleidung besteht aus Magne- 
sit. Der W ind ist nicht vor­
gewärmt und tr itt durch 18 
Düsen, die durch eiserne Rohre 
gebildet werden, ein. Das Ge­
bläse braucht 85 P. S. Die 
Schlacke hat mindestens 1 °/o 
Kupfer und soll neuerdings 
noch im Flammofen auf Kupfer 
verarbeitet werden. Zu Beginn 
des Blasens müssen einige Koks- 
stiieko vor die Düsen gelegt 
werden, um ein Filter gegen 

leichtflüssige Schlacke und Stein zu bilden. Das Ver­
fahren ist da geboten, wo der Brennstoff teuer, K raft 
billig und Rauchschäden belanglos sind. Auch für 
Nickel ist das Verfahren geeignet. Es wird ein Nickel­
stein mit 30 °/o Nickel erblasen.

Dr. W ilh e lm  B uddäus-Szolm olnokhutta (Ober- 
Ungarn) hielt einen Vortrag über:

P r a k t is c h e  E r fa h r u n g e n  in  d er  H e r s te llu n g  von  
S c h w e fe l  W assersto ff a u s  R ü stg a se n  u n d  d ie  U n ­
sc h ä d lic h m a c h u n g  d er  F la iu m o fe n r ö s tg a se  u n te r  

G e w in n u n g  von  S c h w e fe l .

Das hauptsächlich für Bleihütten erdachte Ver­
fahren bezweckt die Vermeidung von Rauchschäden, 
unter Schwefelgewinnung, gegebenenfalls auch unter 
Verwendung des Schwefelwasserstoffs zum Ausfällen 
von Metallen aus Lösungen (Kupfer). Es wird dies 
durch Einführung der Gase in einen Generator erreicht 
5 SO* +  5 11,0 +  9 0 = 5  IL S  +  6 CO; +  3 CO.

Der Vortragende entwickelte die Vorgänge kalori­
metrisch und zeigte, dal's bei geeigneter Generator­
führung (bei reichlicher.Kohlensäureentwicklung) 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 W eise auf Schwefel verarbeitet.

Bergdirektor S p ire k -S a n ta  Fiora behandelte: 

D ie  F o r ts c h r it t e  im  Q u c c k silljc r h U U e n w c se n .

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

Öfen gebaut und ist neuerdings auch in gleichem 
Sinne für Kalifornien verpflichtet worden.

Dieser Ofen ist an die Stelle der alten F ort­
schaufelungsöfen getreten, hat eine fünffache Leistung 
bei Bedienung durch zwei Mann, gegen sechs bei den 
alten Öfen. Weiterhin hat er den Vorteil der Brenn­
materialersparnis unil ist vollständig gegen das E nt­
weichen von Quecksilberdämpfen und die damit ver­
bundene Gefahr für die Gesundheit gesichert. Mit 
Hilfe dieses Ofens kann man noch mit Vorteil Queck­
silbererze bei nur 2 °/o Quecksilber verhütten, wenn 
nur nicht ih r Gestehungspreis 17 Fr. f. d. Tonne über­
schreitet. Alle Erze unter 35 mm Korngröfse werden 
in diesem Ofen verarbeitet. Der Ofen setzt 30 bis 
60 t Erze in 24 Stunden durch. E r erinnert an den 
Hasencleverschen Röstofen, ist aber ganz eigenartig 
ausgebildet (siehe Abbildung 3). Der Abstand a ist 
einstellbar. Mau kann von aufsen her das selbsttätige 
Niedergleiten des Erzes regulieren (Schauöffnungen b). 
Unten ist der Ofen gepanzert und auf Säulen gestellt,

Abbildung; 3.

Q uecksilbererzschüttröstofcn von C erm ale und  Spirek.

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

Die Kondcnsatoranlage, in der ein Zwischen­
produkt, die „Stupp“, erzeugt w ird, arbeitet unter 
einem Vacuum von etwa 30 mm W assersäule, das 
durch Einschaltung eines Ventilators erzeugt wird. 
Die Verarbeitung der Stupp geschieht unter Zugabe 
von gelöschtem Kalk in einer Mühle auf mechanischem 
Wege.

Den Cermale-Spirekofen hat man auch m it Erfolg 
beim Rösten 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 totgeröstet, in der 
unteren unter Beimengung auf Kohle zurückreduziert. 
In einem Falle dient der Ofen auch zum Rösten 
zinkischer Erze. Im W inter werden dann die queck­
silberführenden Erzpartien angefahren und der Ofen 
auf Quecksilbergewiunung betrieben, im Sommer wird 
er als gewöhnlicher Röstofen betrieben.

A bbildung 2. 

K onverter zum V er­
schm elzen von Pyrit.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

K oh len - und E is e n in d u s tr ie  in  B a y e r n  
im  J a h r e  1902.

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

Be-
trlc-
bene

W erke

Menge 

ln  T onnen

W ert
ln

M ark

Anzahl
der
Ar­

beiter

1. Sfoin-u.Pech­
kohlen . . . 13 1 102 230,440 12 552 415 7 365

2. Braunkohlen . 8 26 429,000 100 295 135
3. Eisenerze . . 22 157 374,720 746 986 737

Die Eisenhütten lieferten:

Erzeugnisse
Be-

trle-
bene

W erke

Menge 

ln Tonnen

W ert
In

Mark

A nzahl
der
Ar­

beiter

1. G u fse is e n : 
Roheisen in Gän­

zen u. Masseln 3 83 122,568 4 346 874 400
Gufswaren:

1. Schmelzung 1 55,876 7 230 _
11. Schmelzung 94 81 874,227 16 353 062 6 064
2. S c h m ie d ­

e is e n : 
Stabeisen . . . 10 38 428,768 4 754 281 1237
Eisendraht. (1) 17 664,500 1 895 072 —

Flufseisen und 
Stahl . . . . 3 115 354,115 13 322 637 1 676
Zusammen . . 111 336 500,054 40 679 156; 9 437

(Nach „O sterr. Zeltschr. für Berg- u. H üttenw esen“ 
vom  4. Ju li 1903.)

D eu tsch  - S ü d w e sta fr ik a s  m in e r a lis c h e  B o d e n ­
s c h ä tz e .

Nach einem Bericht von Bergassessor M acco  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 näherer Untersuchung 
nicht als sonderlich befriedigend erwiesen. Von den 
beiden fahrt zwar die eine Lagerstätte, bei Asis, 
aufserordentlich reiche Kupfererze, aber soweit bisher 
bekanut ist, nur von geringer räumlicher Ausdehnung. 
Dahingegen ist in dem nördlichsten Vorkommen dieser 
Gegend, der Tsumeb-Grube, durch mehrere bis zu fast 
50 m Teufe herabreichende Schächte und durch ein 
weitläufiges Streckensystem auf zwei Sohlen eine ge­
schlossene Erzmenge einstweilen auf rund 170 m Länge 
und in wechselnder bis zu 20 m gehender Mächtigkeit 
festgestellt worden. In  dem solchergestalt aufge­
schlossenen Teile des Vorkommens stehen nach den 
anscheinend sehr sorgfältigen Untersuchungen von 
C. James nicht weniger als 300000 t  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 o/o Blei sind daneben rund 1900001 aufgeschlossen. 
Durch den in jüngster Zeit gefafsten Beschlufs, eine

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

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

S o lb s tc n tk o li lu u g  von  S ta h l.

Über Sclbstentkohlung von Stahl hat G. B e llo c  
der Pariser Akademie* folgende Mitteilung unterbreitet:

Bekanntlich entkohlt sich oder verbrennt Stahl, 
wenn er dauernd in einer über 800 0 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 Verlängerung 
der Erwärmungsperioden erhält, so findet man, dafs sich 
dieselben nicht decken und dafs sich das für den 
Punkt a3 charakteristische Maximum allmählich ver­
schiebt und nacheinander die verschiedenen Lagen ein­
nimmt, welche den verschiedenartigen Stählen vom 
härtesten bis zum weichsten entsprechen; das erhitzte 
Ende verhält sich wie weiches Eisen. B e llo c  hat sich 
nun die Aufgabe gestellt, zu ermitteln, ob diese E n t­
kohlung jedesmal bei andauernder Erhitzung auf über 
800“ eintritt und von der Beschaffenheit der den Stahl 
umgebenden Atmosphäre unabhängig ist. Zu diesem 
Zwecke stellte er Versuche an, einerseits mit einem 
Bündel von D raht aus hartem Stahl, das in eine üufser- 
lich erhitzte Porzellanröhre eingeschlossen war, ander­
seits mit einer Spirale des gleichen Stahls, die in­
mitten eines langhalsigen Ballons durch einen elek­
trischen Strom zum Erglühen gebracht werden konnte; 
in der Röhre oder im Ballon circulierte ein Strom von 
reinem und trocknem Gase derjenigen Art, deren Ein- 
flufs geprüft werden sollte. In  welcher Weise man 
nun auch die Erhitzung ausführte und welches Gas 
man für die Umgebung des Stahldrahtes wählte, das 
Ergebnis war immer dasselbe, es fand nämlich 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 
plötzlich auf Weifsglut brachte, zugleich überzog sich 
die Ballonwand mit einem reichlichen schwarzen 
spiegelnden Niederschlage von verflüchtigtem Eisen. 
Also liefert die plötzliche Erhitzung einer Spirale von 
hartem Stahl im luftleeren Raum ein weiches, grau 
angelaufenes Metall, das unempfindlich für Härtung ist. 
Ein anderes Ergebnis erhält man jedoch bei langsamer 
Erhitzung. Bringt man die Spirale zunächst auf be­
ginnende Rotglut und erhält sie auf dieser Temperatur 
20 Stunden lang, steigert man dann die Hitze schritt­
weise bis zur hellen Kirschrotglut, so erhält man zu­
nächst einen reichlichen Eisenniederschlag, dann aber,

* „Comptes rendus“ vom 25. Februar 1903.
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nach Verlauf einer mit der Schnelligkeit der Erhitzung 
veränderlichen Zeit, zerbricht die Spirale plötzlich in 
mehrere Stücke, deren Zahl um so gröfser ist, jo länger 
man zuvor die Rotglut unterhalten hatte. Nach Zerlegung 
des Apparates findet man ein sprödes, brüchiges, wie 
Platin glänzendes Metall vor, das sich wie Stahlgufs 
verhält. Also verhindert die vorausgehende Erwärmung 
auf 550°, welche die Austreibung der eingeschlossenen 
Gase bewirkt, die Entkohlung bei nachfolgender E r­
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 sekundären Erscheinung der Verflüchtigung des 
Eisens, der rückständige Kohlenstoff mit dem verblei­
benden Stahle, womit eine Überkohlung eintreten inufs. 
Om diese Tatsache nachzuweisen, ging B e llo c  von 
einem halbharten Stahle (mit 0,6 °/o Kohlenstoff) aus 
und erhielt auf diesem Wege einen Stahl von Härtungs­
sprödigkeit, während derselbe Draht, jenem Experi­
mente nicht unterworfen, sich gehärtet als halbhart 
erwies; um Überkohlung zu erzielen, ist es aber nötig, 
die Erwärmung auf beginnende Rotglut 60 Stunden 
und die auf Hellkirschrot gut 10 Stunden andauern zu 
lassen, denn bei beschleunigterem 'Verfahren erhält man 
einfache Entkohlung. 0. L.

E r z e u g u n g  von R o h e ise n  f iir  sc h m ie d b a r e n  G ufs 
im  S c ln v a r tz sc h e n  O fen .

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

S i l ic iu m ..........................
G r a p h i t ..........................
Gebundener Kohlenstoff'
P hospho r.........................
S ch w efe l..........................
M a n g a n ..........................

Ilolzkohlen- Koks-
roheisen roheiseu
0,89 1,05
3,06 3,00
0,65 1,18
0,283 0,045
0,018 0,022
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 erhöhte dieselbe nach einer Stunde 
auf 0,14 kg/qcm. 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.

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

(Nach „The Iron  A geu vom 12. M ärz und  IS. Ju n i 1903.)

„Stahl und Eisen“ 1902, Nr. 10 S. 550.

K ö n ig lic h  G e o lo g isc h e  L a n d e s a n s ta lt  in  B e r l in .

Nach dem Tätigkeits - Bericht der Geologischen 
Landesanstalt für das Jah r 1902 ist die bisher übliche 
Teilung der Arbeiten in geologische Aufnahmen im 
Gehirgslande und geologisch-agronomische Aufnahmen 
im Norddeutschen Tieflande aufgegeben worden, weil 
dieselbe in einer den tatsächlichen Verhältnissen ent­
sprechenden Weise nicht länger durchzuführen ist. 
Einerseits enthalten zahlreiche Mefstischblütter an den 
Gebirgsrändern flaches, geologisch-agronomisch zu be­
arbeitendes Gebiet neben gebirgigem, nur geologisch 
zu bearbeitendem Gelände, anderseits wird gegenwärtig 
vielfach in Gebieten, die nicht mehr zum grofsen 
Norddeutschen Tieflande gehören, sondern zwischen 
den Mitteldeutschen Bergländern liegen, geologisch­
agronomisch kartiert, wenn die Bodenverhältnisse eine 
intensivere landwirtschaftliche Nutzung zulassen und 
damit ein besonderes Interesse für die Kenntnis des 
landwirtschaftlich nutzbaren Untergrundes erwecken. 
Die Revisionen im Gebirgslande führte Geh. Bergrat 
Professor Dr. B e y s c h la g , die im Tieflande Geheimer 
Bergrat Professor Dr. W a h n s c h a f f e ,  zum Teil in 
Gemeinschaft mit dem Erstgenannten, aus.

V e r s ic h e r u n g  vo n  M a sch in e n  g e g e n  U n fa ll .

Laut veröffentlichtem Prospekt beabsichtigt die 
S t u t t g a r t e r  M it-  u n d  R ü c k v e r s i c h e r u n g s -  
A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  Maschinenanlagen gegen 
Elementarereignisse und gegen Beschädigung durch 
Ungeschicklichkeit und Fahrlässigkeit der Arbeiter, 
sowie durch Böswilligkeit D ritter unter Versicherungs­
schutz zu nehmen; ferner sollen auch solche Unfälle 
in die Versicherung einbezogen werden, die infolge 
von Gufs-und Materialfehlcrn nach abgelaufener Garantie­
zeit sich ereignen. Endlich sei noch erwähnt, dafs sich 
die Versicherung nicht blofs auf Maschinen, sondern 
auch auf Apparate, Transmissioneu, Riemen, Draht-, 
Rohr- und Kabelleitungen, Stau-, W ehr- und Schleusen­
anlagen, sowie auf Fundamente, Einmauerungen u. s. w. 
erstreckt.

B e sse m c r -G e d iic h tn is s t iftu n g .

Um die grofsen Verdienste H e n ry  ß e s s e m e r s  
um die Entwicklung der Industrie durch eine seinem 
Andenken gewidmete Stiftung zu ehren, hat sich in 
London unter Vorsitz von Sir W i l l i a m  H. P r e e c e  
ein Committee gebildet, dem neben einigen höheren 
Beamten des Unterrichtswesens hervorragende Indu­
strielle angehören.

In  der am 21. Juni in  London abgehaltenen ersten 
Sitzung sprach sich der Vorsitzende über den Zweck 
dieser Stiftung wie folgt aus: Die Stiftung soll dazu 
dienen, in London eine wohlausgerüstete Lehr- und 
U ntersuchungsanstalt, nach dem Vorbild der Char­
lottenburger, ins Leben zu rufen, in der Studierende 
des Berg- und Hüttenfaches einen gründlichen U nter­
richt empfangen und hüttenmännische Versuche und 
Untersuchungen in gröfserem Mafsstabe von In-

fenieuren und anderen Personen durchgeführt werden 
önnen. Auf diese Weise würde fortgeschrittenen 

Studenten eine Gelegenheit zur Erwerbung praktischer 
Kenntnisse und zur Ausführung von Originalunter­
suchungen geboten, wie sie schwierig auf anderem Wege 
zu erlangen sei. Der zweite Zweck der Stiftung sei die 
Errichtung von Stipendien für solche Studierende, die 
nach Vollendung ihrer Studien einen praktischen Kursus 
in London oder einem der grofsen hüttenmännnischen 
Mittelpunkte absolvieren wollten.

(„The M ining J o u rn a l“, 4. Ju li 11103.)
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Bücherscl iau .

(rrundziige der Siderologie. F ü r  H ü tten leu te , M a­
schinenbauer u. s. w . sow ie zu r B enutzung’ 
beim U n te rr ich te  b ea rb e ite t. Von H a n n s  
F r e i h e r r  v. J ü p t n e r .  Z w eite r T e il. M it 
X X II T afe ln  und 16 A bbildungen  im T ex t. 
L eipzig, A rth u r F e lix .

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
hänge mit der chemischen Zusammensetzung, dem 
morphologischen Gefüge und der thermischen und 
mechanischen Bearbeitung; sowie die Beziehungen 
zwischen Konstitution, Bearbeitung und mechanischen 
Eigenschaften. E r schliefst sich programmgemiifs an 
den ersten Band an, bei dessen Erscheinen wir dem 
Jiiptnerscheu W erke bereits eine ausführliche Be­
sprechung gewidmet haben.

American Standard Sgiecifications for Steel. Von 
A l b e r t  L a d d  C o lb y ,  South  B ethlehem , P a . 
P re is  4 ,60  J t .

Das in zweiter Auflage vorliegende Büchlein enthält 
in übersichtlicher Zusammenstellung die im August 1901 
von der Amerikanischen Abteilung der „Internationalen 
Vereinigung für Materialprüfung“ für die Lieferung 
von Eisen und Stahl augeuommenen Vorschriften, und 
zwar sind zuuäehst die allgemeinen Vorschriften, be­
treffend Herstellungsverfahren, chemische und physi­
kalische Eigenschaften, Probestäbe, Prüfungsmethoden 
u. s. w., und im Anschlufs daran die für die ver­
schiedenen Erzeugnisse aufgestellten Abnahme - Be­
dingungen angeführt. Als Einleitung ist eine kurze 
Darstellung der Entstehungsgeschichte dieser amerika­
nischen Vorschriften vorausgeschickt.

Inhaltsverzeichnis der Jahrgänge 1853 bis 1902  
(Band 1 bis 50) der Zeitschrift fü r  das Berg-, 
Hütten- und Salinenwesen im  Preufsischen Staate. 
B erlin . V erlag  von W ilhelm  E rn s t  &  Sohn, 
G ropinssclie B uch- und K unsthand lung . P re is  
7 ,50  J l .

Die verdienstvolle Arbeit zerfällt in zwei Haupt­
teile; in dem ersten ist der Inhalt der fünfzig Bändo 
alphabetisch, in dem zweiten systematisch geordnet.

Das alphabetische Inhaltsverzeichnis umfafst: Die tech­
nischen Abhandlungen; ein Sachverzeichnis; die in 
der Zeitschrift besprochenen Bücher; 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 enthält in einer 
Reihe von Unterabteilungen: 1. Gesetze, Verordnungen, 
Ministerialerlasse, Verfügungen 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 
zählt über 25C Seiten, von denen mehr als die Hälfte 
auf das Sachverzeichnis entfällt. Voraussetzung für 
eine erspriefsliche und rasche Benutzung des W erkes 
ist natürlich, dafs der Suchende sich zunächst mit der 
allgemeinen Anordnung desselben einigermafsen ver­
traut macht.

Krankenversicherungsgesetz in  der F a ssu n g  der 
N ovelle vom 2 5 . Mai 1903  n eb st Iiilfsk assen - 
g ese tz  vom 7. A pril 1 8 76 , den noch ge ltenden  
B estim m ungen des G esetzes vom  5. Mai 1 886 , 
b e tr . die U nfall- und K ran k en v ersich e ru n g  der 
in  land - und fo rs tw ir tsch a ftlich en  B etrieben  
b eschäftig ten  P ersonen , und Invalidenversiche- 
rungsgesetz in der F assu n g  der B ekann tm achung  
vom 19. J u l i  1 899 . T ex tau sg ab e  m it E in ­
le itu n g  und a lphabe tischem  B eg is te r . M ünchen 
1 903 , C. H . B ecksche V erlag sh au d ln n g  (O skar 
B eck). Geb. 1 ,50  J t .

Mit rühmenswerter 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) über sie 
unterrichten wollen. Das Sachregister ist gut gearbeitet, 
die Ausstattung eine vornehme. Dr. IV. Beumer.

Aufserdem ging der Redaktion zu:
D r. ju r .  G. R o l i i n e r ,  Das Kinderschutzgesetz. 

R eichsgese tz  vom 3 0 . M ärz 1 9 0 3 , b e tr . K inder­
a rb e it in  gew erb lichen  B etrieben . M ünchen 
1903 , C. II. B ecksche V erlag sh an d lu n g  (O skar 
B eck). Geb. 1 ,20  J i .

V ie r te l j a h r s - M a r k t b e r i c h t e .
(A pril, M ai und Ju n i.)

I. Rheinland-Westfalen.

Die a l lg e m e in e  L a g e  der Eisen- und Stahlindu­
strie im zweiten Vierteljahr 1903 gestaltete sich im Ver­
gleich zu der im ersten Vierteljahr insofern günstiger, als 
der Beschäftigungsgrad durchweg zunahm. Jedoch ist die 
von uns im vorigen Bericht ausgesprochene Hoffnung, 
dafs bei Deckung des späteren Bedarfs der Verbraucher 
und Händler die W erke lohnendere Arbeit als bisher

finden würden, nicht in Erfüllung 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 früheren grofsen Spekulationskäufe noch immer auf 
den einheimischen Markt drückten. Dies liefs eine 
ganz zuversichtliche Stimmung noch nicht aufkommen. 
Hinzu kamen die Nachrichten über eine Abschwächung 
des amerikanischen Markts, so dafs ein Nachlassen der
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bisherigen Bezüge hauptsächlich in Roheisen und Halb­
zeug befürchtet wurde.

Dank der früher getätigten bedeutenden Abschlüsse 
aber, auf die die Abrufungen in befriedigendem Mafs 
erfolgten, waren und sind die W erke für die nächste 
Zeit noch gut beschäftigt.

Der K o h le n -  und namentlich der K o k s m a rk t 
lag im ganzen Vierteljahr günstig, so dafs im letzten 
Monat kaum noch Feierschichten vorgekommen sind 
und das Vierteljahr eine bedeutend höhere Förderung 
zeigt, als der gleiche Zeitraum des Vorjahres. Haupt­
sächlich beruht dies auf der gesteigerten Koksproduk­
tion. W ährend im zweiten V ierteljahr des Vor­
jahres eine Einschränkung der Koksproduktion von
28,7 °/o bestand, war sie dieses Jah r auf wenige Pro­
zent herabgesunken, so dafs nicht nur alle Öfen voll 
betrieben, sondern auch die aufgehäuften Koksvorräte 
verladen werden konnten. Infolge der regeren Koks­
erzeugung fehlte es vielfach an Kokskohle für die 
Hüttenwerke und mufsten gröbere Nüsse gemahlen 
werden.

Der gute W asserstand des Rheines ermöglichte 
auf- und abwärts einen flotten Versand.

Was den E r z m a r k t  betrifft, so war die Nach­
frage nach Spateisenstein im zweiten Quartal eine leb­
hafte; auch der Versand hat wesentlich zugenommen, und 
es sind Vorräte auf den Gruben nicht mehr vorhanden. 
Die gesamte Förderung des dritten Quartals ist zu den 
erhöhten Preisen verkauft: gerösteter Spat ist um 10 J l  
für 10 t und Rohspat um 5 M  erhöht worden. Auch 
Abschlüsse zur Lieferung im vierten Quartal sind be­
reits getätigt.

Auch die Abfuhr von Nassauer Roteisenstein war 
befriedigend und es lagern auf den Gruben nur geringe 
Vorräte. Die um 10 Jl- erhöhten Preise sind von den 
Hüttenwerken für Lieferungen im nächsten Vierteljahr 
bewilligt.

Im R o h e i s e n g e s c h ä f t  ist eine wesentliche 
Änderung nicht eingetreten. Mit Ausnahme von Giefserei- 
robeisen Nr. II I , dessen Preis um 2 J l  f. d, Tonne erhöht 
worden ist, sind die Preise für die anderen Sorten 
Giefsereirolieisen nicht verändert worden. Die Ab­
rufungen, namentlich in Giefsereirolieisen, waren be­
friedigend, und es sind nennenswerte Vorräte auf den 
Hochofenwerken nicht mehr vorhanden.

Die lebhafte Nachfrage auf dem S ta b e i s e n m a r k t  
erfuhr einen merkbaren Rückgang, und es wurden in 
den letzten drei Monaten nur die notwendigsten Neu­
abschlüsse getätigt. Dagegen gingen die Spezifikationen 
auf die bestehenden älteren Abschlüsse gut ein, so dafs 
die W erke in diesem A rtikel hinreichend beschäftigt 
waren. Leider konnten sich aber die ohnehin ungenü­
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
nötigt sin d , bedauerlicherweise durchweg unter den 
Selbstkosten arbeiteten.

W a lz d r a h t  fand, wie alljährlich in den Früli- 
jalirsmonaten, vermöge des durch die Bautätigkeit ein­
tretenden erhöhten Bedarfs guten Absatz. Leider sind 
die Preiserlöse ganz unlohnend geworden, so dafs die 
meisten W erke ihre Selbstkosten nicht m ehr erreichten 
und mit Verlust gearbeitet haben.

Der Absatz in G ro b b le c h  beschränkte sich im 
allgemeinen auf den unmittelbar vorliegenden Bedarf, 
und die W erke waren zumeist nicht ausreichend be­
schäftigt. In  Material für Lokomotiven, Kessel und 
Behälter kamen einige gröfsere Aufträge herein, während 
in Schiffbaumaterial verhältnismäfsig wenig bestellt 
wurde.

Auf dem F e in b le c h m a r k t  blieb die Absatz- 
eutwicklung hinter den zu Anfang des Jahres gehegten 
und nach den damaligen Erscheinungen begründeten 
Erwartungen zurück. Die am Anfang des Berichts-

Vierteljahrs etwas bessere Lage bröckelte im Verlauf 
der letzten Monate in bedauerlicher Weise ab und litt 
namentlich unter den unzureichenden Verkaufspreisen.

In E is e n b a h n m a te r ia l  blieb die Beschäftigung 
der W erke eine befriedigende, da die Aufträge in 
genügendem Mafs eingingen.

Die Nachfrage nach g u fs c is o rn e n  R ö h re n  war 
in den Monaten April, Mai und Juni sowohl im Inlande 
wie auch im Auslände nicht so belebt, wie zu der­
selben Zeit des vorhergehenden Jahres; infolgedessen 
war der Absatz geringer und die Fabrikation konnte 
nicht auf der wünschenswerten Höhe erhalten werden.

In M a sc h in e n  ist die Nachfrage während der 
Berichtsmonate eine allgemein befriedigende noch nicht 
geworden.

Die Preise stellten sich wie folgt:

M onat M onat Monat
April Mai Juni

Kohlen und Koks: Jt Jt
F lam m kohlon . . . . 9,75—10.25 9,76-10,25 9,75-10 ,25
K okskohlen, gew aschen 9,50 9,50 9,50

„ m elie rte , z. Zerkl. — - —
Koks fü r H ochofenw erke 15,00 16,00 15,00

„ „ B essem erbetr. . — — —
Erze:

R ohspat ........................... 10,70 10,70 10,70
G eröst. S pa te isenste in  . 15,00 15,00 15,00
S om orrostro  f. a  B.

R o tterdam  . . . — — —
Roheisen: G ielsereicison

P reise  /  ^ r * { • • •

a b » “ i i » \ H t a . « i t : : :

65,00 65,00 65,00
64,00
67,50

64,00
67,50

64,00
67,50

B essem er ab  HUtle . . — _ —

i Ä i :
S iegen  |  Q ^ 'i t . -P u d d e l-  

® V. eisen S iegerl.

l

1
6G,00 56,00 56,00

S tah le isen , w eifses, m it
n ic h t üb er ü,lo/0 P hos­
pho r, ab  S iegen . . 5S,00 58,00 58,00

T hom aseisen  m it m in ­
d e s t e n s  1,5*>/0 M angan,

frei V erbrauchsste lle ,
n e tto  Cassa . . . . 57 ,00-58,00 57,00-53,00 57,00—58,00

D asselbe o hne M angan . — —
Spiegeleiscn , 10 b is  12°'0 67,00 67,00 67,00
Engl. G ieß e re iro h e isen  

Nr. 111, frei R u h ro rt 66,00 66,00 66,00
Luxem burg. P uddele isen

ab L uxem burg  . . . 45,00 45,00 45,00
Gewalztes E isen :
S tabe isen , S chw eifs- . . 120,00 120,00 120,00

„ F lu is -  . . . . 10 7,50-110,00 107,50-110,00 107,50-110,00
W inkel- und  Pai;oneisen

zu äh n lich en  G rund­
p reisen  als S tabe isen
m it A ufschlägen nach
d e r Skala.

T räg er, ab  B urbach  . . 105,00 105,00 105,00
Blcchc, Kessel- . . . . 150,00 150,00 150,00

„ secunda . . . 125,00 125,00 125,00
d ü n n e  . . . . 187,50 137,50 139,00

S ta h ld ra h t,5 ,3 m iu  netto
ab  W e r k ...................... 120,00 120,00 120,00

D rah t ausS ch  wei fseisen,
gew öhnl. abW erk  e tw a 130,00 130,00 130,00
besondere Q ualitä ten - — —

Dr. W. Beumer.

II. Oberschlesien.

A llg e m e in e  L ag e . Das abgelaufene Vierteljahr 
hat nur zum Teil die Erwartungen zu erfüllen vermocht, 
welche man an den Umschwung der allgemeinen Stim­
mung zur Besserung, mit welcher das neue Jah r ein­
setzte, zu knüpfen 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 
Absehwächuug, die in einer reservierten Haltung seitens
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der Käufer zum Ausdruck kam. Die von Amerika aus­
gehenden beunruhigenden Nachrichten haben nicht zum 
wenigsten zu dieser Stagnation beigetragen, doch glaubt 
man erwarten zu dürfen, dafs dio noch nicht abge­
schlossene Aufnahmefähigkeit Amerikas, welche bisher 
den deutschen Markt in Roheisen und Halbzeug wesent­
lich entlastete, nach Abwicklung der alten noch laufen­
den Schlüsse wieder zu einer Belebung des Marktes 
führen wird.

K o h le n .  Das zweite V ierteljahr war für das 
oberschlesische Kohlengeselüift wenig günstig. Der 
April stand unter dem Zeichen der Geschäftsunlust, 
aufserdem wurde der Absatz durch die Schneever­
wehungen sehr empfindlich beeinträchtigt. Im Mai 
hob sich das Geschäft ganz allmählich, aber erst im 
Juni entwickelte es sich zur Zufriedenheit. Der Kohlen­
versand zur Hauptbahn betrug:

im II . Vierteljahr 1903 . . . .  3 855 470 t
„ I. „ 1903 . . . .  4178 210 t

II. „ 1902 . . . .  3924560  t
verminderte sicli demnach im Berichtsquartal um 7,7 °/o 
gegenüber dem Vorquartal und um 1,7 °/o gegenüber 
dem gleichen Quartal des Vorjahres. Die Belebung 
des Geschäfts im Juni läfst hoffen, dafs der Absatz 
im weiteren Verlauf des Sommers sich befriedigend 
gestalten und die Höhe des Vorjahres erreichen wird. 
Die auf den meisten Gruben angesammelten Bestände 
— vorwiegend kleine Sortimente — konnten bisher 
nur in geringem Umfang abgestofsen werden.

Auf dem K o k s m a r k t  hat zwar der Absatz für 
industrielle Zwecke keine Einbufse erlitten, jedoch 
mufste teilweise die Produktion eine Einschränkung 
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.

E rz m a rk t.  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 häufig gestört. Die Zufuhr ausländischer 
Erze nahm namentlich im Mai stark zu. Südrussische 
Roteisensteine wurden in grofsen Mengen in Ober­
schlesien eingeführt, da sie den schwedischen Magnet­
eisensteinen, ihrer Qualität und des billigeren Preises 
wegen, vielfach vorgezogen werden.

R o h e ise n . Die Lage des allgemeinen Marktes 
äufserte sich entsprechend auch auf dem Roheisen­
markte. Dem lebhafteren Absatz und der gröfseren 
Kauflust in der ersten Hälfte des Vierteljahrs, die 
nicht nur einen schlanken Absatz der Erzeugung, sondern 
auch einen teilweisen Verbrauch der vorhandenen 
Bestände ermöglichte, folgte in der zweiten Hälfte eine 
Abschwächung. Das Syndikat sah sieh veranlafst, um 
der Produktion einen gröfseren Abgang zu verschaffen, 
den Absatz in entfernteren Gebieten zu suchen; die 
erreichten Durchschnittserlöse blieben noch unbefrie­
digend und nicht gewinnbringend.

S t a b e i s e n .  Die für das erste Vierteljahr ge­
meldete Besserung im Stabeisengeschäft hat zwar in 
der Berichtszeit etwas nachgelassen, indessen konnte 
die Beschäftigung der Walzwerke im allgemeinen als 
befriedigend bezeichnet werden. Die Peinstrecken 
waren durchweg gut besetzt und wurden Lieferfristen 
von 4 bis 5 Wochen beansprucht; die Beschäftigung 
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 W erke durchweg mit 
Verlust arbeiteten, und ist eine Änderung auch nicht 
früher zu erwarten, als eine Einigung der deutschen 
Werke zustande gekommen sein wird, die leider, trotz

mehrfacher Anläufe, wioder in . weite Ferne gerückt zu 
sein scheint.

D r a h t .  Die Marktlage kann als eine befriedi­
gende bezeichnet werden. Die Beschäftigung war in 
der ersten Hälfte des Berichtsquartals ausreichend, liefs 
jedoch in der zweiten Hälfte nach, während die Preise 
gegenüber dem Vorquartal fest blieben.

G r o b b le c h .  Dio Lage auf dem Grobblechmarkte 
war unverändert schlecht. W eder die mangelhafte 
Beschäftigung, welche den AVerken kaum für die Hälfte 
ihrer Leistungsfähigkeit Arbeit bot, noch die äufserst 
gedrückten Preise konnten eine nennenswerte Besserung 
erfahren.

F e in b le c h . Die bereits Ende des ersten Viertel­
jahres 1903 bei den Fein blech walz werken eingetretene 
bessere Beschäftigung hielt weiter an, insbesondere 
für Qualitätsmaterial. Nur die Ausfuhr nach Rufsland 
erfuhr eine wesentliche Abschwächung, während der 
übrige Auslandsabsatz normal verlief. Unter diesen 
Umständen vermochten sich auch die Preise zu be­
haupten.

E is e n b a h n m a te r ia l .  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 Beschäftigung darin eine völlig unzureichende. Gegen 
Ende des Vierteljahrs erfolgte eine gröfsere Ausschrei­
bung auf Laschen, Unterlagsplatten u. s. w., deren 
Ergebnis zunächst abgewartet werden mufs. Die Ab­
lieferung dieser Materialien hat erst vom September 
d. J. ab zu erfolgen.

E i s e n g ie f s e r e i  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n .  
Der Beschäftigungsgrad liefs immer noch sehr zu 
wünschen übrig und die Verkaufserlöse blieben meist 
hinter den Gestehungskosten zurück. Nur in Stahl- 
fassongufs konnte von hinreichender Beschäftigung 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 Gründung des Deutschen 
Stalilgufsverbandes folgen soll.

P r e i s e :
R o h e is e n  ab W e rk :

G ießereiroheisen ..............................
H äm atit...............................................
Qualitäts-Puddelrohcisen . . . .  
Qualitäts-Siemens-Martinroh eisen .
G e w a lz te s  E is e n ,  Grundpreis

durchschnittlich ab W erk:
S ta b e ise n ...........................................
K e s s e lb le c h e ...................................
F lu fse isenb leche..............................
Dünne B le c h e ..................................
Stahldraht 5,3 m m .........................

Gleiwitz, den 6. Juli 1903.
Eisenhütte Oberschlesien.

III. Grofsbritannien.
M id d lo s b ro -o n -T e e s , 8. Juli 1903.

Im verflossenen V ierteljahr machte der seit unge­
fähr Mitte März eingetretene Rückgang der Preise 
langsam weitere Fortschritte bis Ende Mai, als sieh 
hiesiges Nr. 3 auf 46/— für prompte Lieferung stellte 
und hiesige W arrants auf 45/6 Cassa Käufer. Seit 
Anfang Juni haben sich dann die Preise wieder lang­
sam gebessert. Das Sinken war die Folge der im 
März von London ausgehenden starken Verkäufe, und 
die wiederbeginnende Besserung wurde besonders durch

-/£ f. d. Tonne

55 bis 61
70 „ 78
— 55
— 58

105 „ 125
140 » L50
120 „ 130
130 „ 140

— 120
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stete Unterstützung des W arrantmarktes seitens weniger 
grofser Käufer bewirkt. Es scheint jedoch seit Ende 
des Vierteljahres diese Anregung auszuhleiben. Die 
Verschiffungen und der Bahnversand erreichten im 
Juni eine Höhe, wie sie, abgesehen vom letzten März, 
selten dagewesen ist, und für das Halbjahr mufs man bis 
auf das erste Semester 1899 zurückgehen, als der Ver­
sand rund 678 000 tons betrug gegen 634000 tons in 1903. 
Die Vorräte bei den Hochöfen sind noch immer äufserst 
gering. Zur Bereitstellung grofser Partien fijr Ver­
schiffung verlangen die Hütten längere Vorborcitungs- 
zeit. Noch immer mufs daher auf die W arrantlager 
znrückgegriffen werden. Die Preise ab W erk wurden 
daher von den Warrantpreisen sehrbeeinflufst. Giefserei- 
Qualitiiten blieben stets sehr knapp, und die Preise 
behaupteten sich dafür besser als für Puddel- und 
Hämatit-Eisen; besonders letzteres ist wenig begehrt. 
Die allgemein gehegte Befürchtung, dafs nach Auf­
hören der hiesigen Verschiffungen nach Amerika der 
Absatz stocken würde, ist nicht eingotreten. Es gingen 
nach den Vereinigten Staaten im ersten Vierteljahre 1903 
51 160 tons, im zweiten Vierteljahr 23 900 tons, d. i. 
ein Ausfall von 27 260 tons. Nach Deutschland und 
Holland gingen 22 310 tons bezw. 47 641 tons. Damit 
wäre allein schon die Differenz bis auf 2000 tons aus­
geglichen, doch stellt sich das Verhältnis noch be­
deutend günstiger unter Hinzuziehung anderer Länder, 
welche seit Anfang April sämtlich erheblich mehr be­
zogen als zu Beginn des Jahres. Im  ersten Vierteljahr 
betrugen die Gesamtverschiffungen von Middlesbrough 
und Nachbarhäfen 296 000 tons, im zweiten 338 000 tons.

Im Cleveland-Distrikt sind gegenwärtig 80 Hoch­
öfen iin Betrieb.

Die Einfuhr von S ta h lm a te r i a l  von Deutsch­
land ist in diesem Bezirk zurückgegangen und es scheint 
auch, dafs in anderen Artikeln, z. B. Stahlgufs- und 
Stahlschmiedestücken, der deutsche Import geringer 
geworden ist. Es läfst sich dies jedoch schwer be­
urteilen, weil diese Artikel hier nicht direkt eingehen.

Die W a lz w e rk e  leiden sehr unter Abnahme der 
Schiffbauten. Die Preise für Stahlplatten wurden 
von den kombinierten W erken von . £ 6 - 0 —0 auf 
X 5—15—0 herabgesetzt, Stahlwinkel kosten «£5—7—6 
bis X  5—10—0, Eisenbleche X 6—15—0, Stabeisen 
£  6—5—0 f. d. ton ab W erk mit 2 '/a °/o Disconto 
für Cassa.

Die L ö h n e  wurden bei den Hochöfen anfangs 
April um 3°/o herabgesetzt, werden aber je tz t wieder 
um l 1/* %  erhöht, da der Durchschnittsverkaufs- 
preis sich für das zweite V ierteljahr auf 48 sh 43/i 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 N ord-O st-K üste 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  für Stück­
lohn und 1/— auf Wochenlohn für die nächsten drei 
Monate. In Schottland wurde schliefslich die Schwierig­
keit überwunden, als der Streiklohn ausblieb.

Die Seefrachten blieben sehr niedrig, Dampfer 
sind vielfach aufgelegt. Für volle Ladungen Roheisen 
wird bezahlt nach Hamburg 4 / —, 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 
hält aber sehr schwer, dieselben zusammenzubringen, 
so dafs die Abfahrten höchst unregelmäfsig erfolgen.

Die Stahlwerke der Aktien-Gesellschaft Dorman 
Long & Co., welche vor mehreren Jahren mit der 
Aktien-Gesellschaft Bell Bros, vereinigt wurden, hat 
je tz t die Aktien-Gesellschaft North Eastem  Steel Co. 
in sich aufgenommen, nachdem letztgenannte nieder 
einen recht ungünstigen Jahresabschlufs gezeigt. Die 
Aktieninhaber bekommen neue Anteilscheine in Dorman 
Long & Co. für einen Teil der nominellen Beträge.

Die Vorräte betrugen: Tona
in den öffentlichen Lagern einschl. Connals

gewöhnliche Qualitäten am 30, Juni 1903 132 193
Hämatitequalitäten do. 300

Schottland
in Connals Bagern am 30. Juni 1903 . . .  14 624

W estküste
in den W arrantlagern bei den Hütten am

30. Juni 1903 ...............................................  19 791

Die Preisschwankungen betrugen:
April Mai Ju n i

5 1 / -  4 7 / 9  4 6 / 9  4 6 / —  4 6 / -  4 7 / 6M iddlesbrough Nr.ßGMB 
W arran ts  Cassa K äufer 
M iddlesbrough G. M. B. 

do. H äm atit W arran ts
Schottische M. N............
Cum berland H äm atit .

5 ‘2 / l l / a  4 7 /4 4 /a  4 7 /O V *  4 5 / 6  4 5 / 6  4 6 / 1 0
G eringer Y orräte  w egen n ich t gehandelt. 

5 6 / —  5 2 / 4 » / j  5 1 / 3  5 2 / 9  5 2 / 2 » / a  5 2 / 9
6 0 / 9  5 8 / 6  5 8 / 2 V „  5 7 / 3  5 8 / -  5 7 / 3

Es wurden verschifft vom 1. Januar bis 30. Ju n i:

1893 . .
1894 . .
1895 . ,
1S96 . .
1897 . .
1898 . .
1899 . . . .  677764

469 481 tons davon
494 413 „
486 923 „
558 293 „ ,,
644 544 „
563 229 „

614 277 
542 996 
515 943 
633 066

94 502 tons 
98 502 „ 

100 603 „ 
135 965 „ 
185 882 ., 
142 584 ,, 
214 430 „ 
304 971 „ 
155 125 „ 
67 336 „ 
69 951 „

Preise (8. Juli) sind für prompte

48,6 
46 6 
46 6 
45/3

566
1 =° d u
( "6 2 
)  a

f. d. ton mit 
2 ‘/2 °/o 

Disconto.

1900 . . .
1901 . . .
1902 . . .
1903 . . .

Heutige 
Lieferung:
Middlesbrough Nr. 3 G. M. B. . .

>, n 3 u • •
„ „ 4 Giefserei . .
„ „ 4 Puddel . . .
,, Hiimatito Nr. 1, 2, 3

gem ischt. . . .
Middlesbrough Nr. 3 G. M. B. W arrants 46 4

n H ä m a t i t e ....................... —
Schottische M. N........................................52/4‘/2
Cumberland Hämatite W arrants . . . 56/7
Eisenplatten ab W erk hier X 6.15/- 
Stahlplatten „ „ „ „ 5.15.-
Stabeisen „ „ „ „ 6.5/—
Stahlwinkel „ „ „ „ 5.10/-
Eisenwinkel „ „ „ „ 6.5;—
Stahlschienen X 5,10/— netto Cassa.

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

H. Ronnebeck.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.

P i t t s b u r g ,  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 genügen, und wenn in Erfüllung älterer Ver­
pflichtungen die Einfuhr an ausländischem Roheisen 
und Halbzeug bis je tz t noch ungehalten hat, so ist 
doch auf der ändern Seite ein — wenn auch nicht 
wesentliches — Anwachsen der Vorräte zu ver­
zeichnen; so entsprach die Zunahme der Roheisen­
vorräte im Monat Mai ziemlich genau der Einfuhr 
fremden Roheisens im gleichen Monat, und im Juni, 
für den die betreffenden Zahlen noch nicht vorliegen, 
dürfte das Verhältnis ein ähnliches werden. Im all­
gemeinen hat die Einfuhr von Roheisen und Halbzeug
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nachgelassen, und neue Abschlüsse mit ausländischen 
Lieferanten dürften für die nächste Zeit wohl nur in 
geringem Umfange noch getätigt werden; wio „Iron 
Age“ zu melden weifs, sind neuerdings sogar ver­
schiedene Posten ausländischen Roheisens von den 
Importeuren zurückgekauft worden, 
jpl In Eoheisen herrscht zur Zeit trotz der etwas 
ermäfsigten Preise seitens der Verbraucher allgemeine 
Zurückhaltung vor, namentlich decken die Giefscreien 
ihren nicht unbedeutenden Bedarf immer nur Zug um 
Zug, ohne auf längere Abschlüsse einzugehen.

Der Markt in Stahlhalbzeug, der zu Beginn des 
Quartals noch recht lebhaft w ar, ist inzwischen ruhig 
eworden; es liegt zwar einige Nachfrage vor, aber 
ie Preise sind niedriger. Ausländische Stahlknüppel 

werden zu 27,50 bis 28 § — meist vergeblich — 
angeboten. In  Schienen hat neuerdings, nachdem die 
United States Steel Corporation den Schienenpreis 
für 1904 unverändert auf 28 § festgesetzt h a t, eine 
lebhafte Abschlurstütigkeit Platz gegriffen, so sollen 
die Westlichen Eisenbahngesellschaften etwa 200000 
tons, und die Pennsylvanische Eisenbahn 202000 tons 
für nächstjährige Lieferung neuerdings abgeschlossen 
haben. Nach einer Erklärung der Steel Corporation 
hatte diese schon vorher ihre gesamte Schienenerzeu­
gung bis Ende dieses Jahres fest verschlossen und 
aufserdem Schienenaufträge von zusammen einer viertel 
Million tons für 1904 gebucht.

Die Corporation soll nach Zeitungsmeldungen weiter 
erklärt haben, dafs sie auch Preisänderungen in ihren 
übrigen 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

diesen vorläufig von Abschlüssen für 1904 noch nicht 
die Rede ist.

Die Lage des Koksmarktos ist zur Zoit unbefrie­
digend; die Überproduktion drückt auf den Markt und 
bewirkt ein Nachlassen der Preise. Hochofenkoks 
notiert 2,75 §, Giefsereikolcs 3,25 $ f. d. ton ab Ofen, 
doch werden diese Preise von aufsenstehenden W erken 
unterboten. Die Wrochenerzeugung im Connellsviller 
Revier beläuft sich zur Zeit auf etwas über 300000 tons.

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

1903 ä

D ollars fü r die Tonne

Giefserei - Roheisen Stan­
dard Nr. 2 loco Phila­
delphia .......................... 22,25 21,— 19,50 18,75 2 2 , -

Giefserei - Roheisen Nr. 2
(aus dem Süden) loco
C in c in n a ti..................... 20,25 19,25 18.25 17,25 21,25

Bessemer-Roheisen \ q a u 21,85 20,10 19,85 19,35 21,50
Graues Puddeleisen 20,75 20,— 1 9 , - 18,50 20,50
Bessemcrknüppel 30,— 3 1 - 2 9 , - 28,50 32,50
Sclnvere Stahlschienen ab

W erk im Osten. . . . 28,— 2 8 , - 2 8 , - 28,— 2 8 , -
Cents für da» P fund

Behälterbleche . . | . u 1,60] 1,60 1,60] 1,60 1,75
Feinbleche Nr. 27. S 2,65 2,65 2,65 2,65 2,90
Drahtstifte . . . . J 2,— 9 _  ' 2 - 2 - 2,05

T3 P  S 3w -> ouaK

Industrielle Rundschau.

W estfä lisches K okssyndikat.
In der am 29. Juni abgehaltenen Versammlung 

der Kokereibcsitzer wurde zunächst der geschäftliche 
Bericht vorgetragen, aus dem wir Nachstehendes ent­
nehmen: Im 1. Quartal 1903 betrug der Koksabsatz 
2012211t, was gegen 1902 mit 1459 744 t eine Zu­
nahme von 552 4 6 7 1 =  38 °/o ausmacht. Die Auf­
besserung in der Nachfrage nach Koks seitens der 
Hütten hatte zur Folge, dafs seit Beginn des 2. Quartals 
eine Erzeugungseinschränkung nicht mehr erforderlich 
war. Während der einzelnen Monate des 2. Quartals 
stellte sich der Versand in Koks auf 694 352 t  im 
April, 732265 t im Mai und wird auf 710000 t im 
Juni geschätzt. Hiernach stellt sich der Koksabsatz 
für das 1. H albjahr 1903 auf etwa 4 1488001, was 
gegen den gleichen Zeitraum des Vorjahres eine Zu­
nahme von über 1 Million Tonnen gleich 35 °/o aus­
macht. Es mag dabei erwähnt werden, dafs das 
1. Semester 1903 die bisher höchste Absatzmenge des 
gleichen Zeitraumes 1900 noch um 418000 t gleich 
11 °/o übersteigt. Zur Geschäftslage besagt der Bericht 
des weiteren, dafs auf den Hütten grofse Vorräte 
weder an Koks, noch an Roheisen vorhanden sind 
und die Aussichten für das 3. Quartal daher befriedi­
gend lauten, zumal ungefähr dieselben Mengen, wie 
für das laufende Quartal, in Koks abgeschlossen sind. , 
Der Bericht erwähnt schliefslich, dafs die günstige 
Marktlage in Koks es ermöglicht habe, die seit reich­
lich zwei Jahren aufgeschobene Produktionsvermeh­
rung durch Neubau von Koksöfen wieder freizugeben. I

Die hierdurch liervorgemfene Steigerung der Beteili- 
gnngsziffer wird ab 1. A pril n. J. die Gesamtmenge auf 
rund 10 Millionen Tonnen heraufbringen. Die Umlage 
für das 2. Quartal d. J. wurde mit 5 ’/s °/o nachträglich 
genehmigt und für das 2. Halbjahr auf 6°/° festgesetzt.

B ergw erksgcse llschaft D ahlbuscli.
Nach dem Geschäftsbericht konnte durch Auf­

rechterhaltung fast der gleichen Förderung wie im 
Jahre 1901 und weil die Selbstkosten sich günstiger 
gestalteten, ein Gewinn von 2 925 470,44 Jf. erzielt 
werden, also nur 75 415,63 vH, weniger als im Vorjahr 
bei einer Minderförderung von 23850,5 t. Die Koks­
erzeugung betrug 69 8281 und brachte mit der Neben' 
prodSkten - Gewinnungsanlage einen Überschufs von 
282 431,02 , Es wrurde eine Dividende von lB'/a °/o
oder 40 M  f. d. Aktie verteilt, während dem Amorti­
sationsfonds 1 058 105,85 J l  und dem Dispositionsfonds 
244000 JL überwiesen wurden. Aufserdem sind für 
Ausrichtungs- und Vorrichtungsarbeiten 253516,18 ,M 
aufgewendet, mit welcher Summe die "Selbstkosten be­
lastet sind.

E isenw erk  K ra ft, A ktien-G esellseliaft.
Der Betrieb der Anlagen konnte in vollem Um­

fang erfolgen. Es wurden erzeugt 1291261 Roheisen, 
123251 t K oks, 4425 t  Teer, 1572 t  Ammoniak, 
4714 698 Stück Mauersteine, 37489 t Zement. Zur 
E infuhr seewärts gelangten 377 781 t Rohmaterial. 
Von dem Fürsten von Donnersmarck erwarb die Gesell-
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schaft dessen schwedischen Grubenbesitz für 30 000 ,Jl. 
Die dort gemachten Aufschlüsse haben ein reiches 
Erzvorkommen ergeben, und da die Gruben für den 
Erzbezug sehr günstig liegen, so glaubt man, dafs 
dieser zu sehr mäßigem Preise erfolgte Erwerb für 
die Zukunft von grofser Bedeutung sein wird. Im 
Jahre 1902 wurden durchschnittlich 973 Arbeiter be­
schäftigt, an welche 1142963,14 J l  an Löhnen ge­
zahlt wurden. Aus dem erzielten Gewinn im Betrage 
von 877508,15 M  wurde nach geschehenen Abschrei­
bungen eine Dividende von 5 °/o verteilt.

F ried . K rupp , A ktiengesellschaft.
Das Kruppsche Direktorium hat bekannt gemacht, 

dafs die Firma Fried. Krupp laut Eintragung in das

Handelsregister am 30, Juni an die Aktiengesell­
schaft, in Firma „Fried. Krupp, Aktiengesellschaft“ 
übergegangen ist. Sämtliche Rechte nnd Verpflichtungen 
der Firma, namentlich auch gegenüber den Beamten 
nnd Arbeitern der Werke, sind von der Aktiengesell­
schaft, welche den Betrieb in der bisherigen Weise 
fortführen wird, übernommen 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 
Handlungsbevollmächtigten Prokura bozw. Handlungs­
vollmacht von der Aktiengesellschaft erteilt, worden. 
Die Bekanntmachung ist unterzeichnet: Friedrich Krupp, 
Aktiengesellschaft. Das D irektorium : Rötger, Klüpfel.

Vereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

Von der Königl. 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 höchsten bis jetzt 
erreichten Ziffern für Kohlen- und Kokswagen aufwies, 
läfst sich für den kommenden Herbst, namentlich nach 
H inzutritt des Versandes der Zuckerrüben und sonstiger 
landwirtschaftlicher Erzeugnisse, der Düngemittel u. s. w. 
erwarten, dafs zeitweise aufserordentlich hohe Anfor­
derungen an den Staatsbahn-W agenpark 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 unterstützt werden.

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

Für den Versand von Gütern in gedeckten Wagen 
ist es nach den gemachten Erfahrungen dringend not­
wendig, dafs die grofsen Versendungen an Düngemitteln 
für die Landwirtschaft nicht auf allzukurze Zeiträume 
beschränkt, sondern dafs die Lieferungsbestellungen 
gleichmäfsiger auf das ganze Jahr verteilt werden, so 
dafs cs möglich wird, die erforderlichen Wagen dieser 
Gattung stets rechtzeitig wieder heranziehen zu können 
und Mangel zu mildern.

Für alle Wagen gilt aber, dafs zu den Bezügen 
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 Verkürzung der Ladefristen 
abgesehen werden kann.

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

Königliche Eisenbahndirektion.

Verein  d e u tsch e r EisenhUttenleute.

Ä nderungen im M itg lieder-V erzeichn is .
Blanchart, G., Betriebsleiter der Hannoverschen Eisen- 

giefserei, Akt.-Ges., Misburg b. Hannover.
Bonnenberg, CI., Düsseldorf, Luisenstr. 14.
Hallwachs, Fl., Hütteningenieur, Sulzbach b. Saarbrücken.
Hambruch, Faul, Civilingenieur, Vertreter der Fried. 

Kruppschen W erke für Elsafs - Lothringen, Strafs­
burg i. E., Daniel Hirtz-Strafse 12.

Jarislowsky, A., Berlin-Gru’newald, Dellbrückstr. 11.
Lenne, H., Generaldirektor a. D., Burg Lantershoven 

b. Ahrweiler.
Metzmacher, F., Hüttendirektor, Witkowitz, Mähren.
Müller, 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., Düsseldorf.
Titller, K., Dr. phil., Dipl. Hütteningenieur, Breslau I, 

Lessingstr. 10 II.
Walther, Ludwig, Betriebsdirektor des Röhrenwalzwcrks 

Lierenfeld, Düsseldorf, W orringerstr. 63 I.
N e u e  M i t g l i e d e r :

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

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

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

-V e rs to rb e n :
Stolzenberg, Fritz, Mülheim a.' d. Ruhr.
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