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Abbildung 12. Freistehender Säulendrehkran von 3000 kg Tragkraft.

kj’an von 3 0 0 0  k g  T ragfäh igk eit bei 12 in überträgt. D ie K ranbew egungen werden diu ch ein-
größter H akenentfernung von der D rehsäule dar- ze ln e  umsteuerbare Motoren angetrieben, w elche
ste llt . D as aus Fach werk geb ild ete , hammer- von dem kreisrunden Führerstand aus am Fuße
förmig gesta lte te  K rangerüst dreht sich um eine des G erüstes gesteu ert werden. A ls V orzug d ieses

XX.*» 1

V e r l a d e k r a n e .  A ls B eisp ie l eines fe s t­
stehenden V erladekrans se i Abbildung 12 g e ­
geben, w elche einen freistehenden Säulendreh-

aus S tah l geschm iedete K ernsäule, w elche das 
Krankippmoment aufnimmt und durch ihre Grund­
p latte  hindurch nach dem Fundam entm auerklotz
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Abbildung 13. Fahrbarer Blochkran von B000 kg Tragkraft, 43,3 ni Spannweite.

Abbildung 14. Laufkran von 5000 kg Tragkraft, 31,2 m Spannweite mit Verladeeinrichtung.

bekannten K ransystem s muß betrachtet werden, 
daß der Kran selb st einen im V erhältnis zu der 
von ihm bestrichenen nutzbaren Bodenfläche nur 
geringen  P la tz  zur A ufstellung benötigt.

An am erikanische A usführungen lehnt sich  
nach ihrer äußeren G estaltung die au f T afel X IX

d argeste llte  V erladebrücke a n , w elche in den 
W erken der Société M étallurgique Dnieprovienne 
in Ivamenskoje zum V erladen von Prolileisen  
sich im B etriebe befindet.

D er K ran is t  für 3 5 0 0  k g  T ragfähigkeit 
berechnet und,  abw eichend von der üblichen



15. Oktober 1903. Neuere A u sführungen  von Hebezeugen fü r  H üttenw erke. Stahl und Eisen. 1123

am erikanischen K onstruktion, für E inzelantrieb  
durch Drehstrom  von 190  V olt Spannung ein ­
gerichtet. D as K rangerüst is t  ein doppelarm iger  
K ragträger von 8 8 ,2 5  m L ä n g e , dessen  S tü tz­
joche auf einer Bahn von 8 m Spurw eite laufen. 
L etzteres M aß , w elches verhältn ism äßig klein  
ist, w ar bedingt durch eine B rücke, über w elche  
der Kran fahren muß. D ie von der L aufkatze  
bestrichene F läche b esitz t eine B reite von 8 6  m. 
D ie lich te W eite  der einzelnen Joche wurde 
16 m groß gem acht, damit T räger bis zu 15 m 
L änge durch d iese hindurch nach den V erlade-

eine D istanzsch ien e werden die beiden U nter­
flaschen m it den L astgeschirren  in g leich er E n t­
fernung gehalten . D ie A rbeitsgeschw indigkeiten  
des K rans sind folgende:

H eb en ........................................ 12 m i .d .  Minute
Fahren der Ka t z e . . . .  90 „ „ „
Fahren des Krans . . . 75 „ „ „

B ocklaufkrane von großer Spannw eite er­
fordern insbesondere bei hohen F ahrgeschw in d ig­
keiten  Sorgfa lt sow ohl in der Ausbildung des 
K rangerüstes h insichtlich  der S teifigk eit der 
Brücke in horizontaler E bene, w ie auch beziig-

Ansicht in Pfcilrichtung |

Abbildung 15. Einrichtung für selbsttätige Aufnahme und Abwurf des Verladegutes.

geleisen  an den K ranbrückenenden und zw ischen  
den Stützjochen gefahren werden können. D ie  
Jochbeine stützen sicli auf je  zw ei P aar Lauf­
räder aus Stahlform guß. D iese sind in W iegen  
derart g e la g e r t, daß die Kader jedes Ständers 
stets g leich e D rücke erhalten. Zum Verfahren  
des Krans dienen zw ei p arallel gesch a ltete  Mo­
toren, w elche auf den Jochfüßen sitzen  und deren  
Triebwerke durch eine A asgleichtransm ission  
miteinander gekuppelt sind. D ie T riebw erke  
zum Heben und K atzenfahren befinden sich mit 
den zugehörigen Motoren auf der L aufkatze, 
deren Bahn zw ischen  den Brückenträgern lieg t. 
Das H ubwerk besteht aus Motor, Schneckenrad­
vorgelege und zw ei Seiltrom m eln, w elche letzteren  
in einem A bstand von 4 ,2  m g e leg t sind. Durch

lieh der Anordnung des Kranfahrwerkes. W ährend  
am erikanische K onstrukteure die Brucken der­
artiger K rane etw a von 100  Fuß Spannw eite  
an nicht mehr starr m it den Kranbeinen ver­
binden, sondern an einem  Ende auf einsch ien iger  
P e n d e ls tü tz e , am ändern auf zw eischienigem  
Stü tzgerü st ruhen la s se n , is t  das K rangerüst 
des in A bbildung 13 wüedergegebenen, von der 
D uisburger M asch inenbau-A ktiengesellschaft für 
die R öchlingschen E isen- und Stah lw erke in 
V ölk lingen  ausgeführten V erladekrans von 5 0 0 0  kg  
T ragfäh igk eit und 4 3 ,3  m Spannw eite durchweg  
in starrem  F achw erksystem  ausgeführt werden. 
D ie E isenkonstruktion des Krans ist durch die 
A rt und W eise  bem erkensw ert, in w elcher auf 
ausreichende S teifigkeit des G erüstes bei größt­
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m öglicher V erringerung der zu bew egenden  
M assen h ingearbeitet wurde. Zu diesem Z wecke 
w urden die beiden L astträger der Kranbrücke 
schräg zueinander mit gem einschaftlicher Zug­
gurtung g e ste llt ;  zur V ersteifung der Brücke 
in horizontaler Ebene is t  ein D reieckverband  
zw ischen den beiden Druckgurtungen vorgesehen.

Für säm tliche B ew egungen des durch Dreli- 
strom von 4 0 0  Volt Spannung betriebenen Krans 
waren hohe G eschw indigkeiten’ verlan gt worden 
und zw ar für Heben 26  m, K atzen fahren 120  m 
und Kranfahren 2 0 0  m i. d. Minute. D ie über 
der Brücke laufende K atze trägt die Hubwinde 
und das K atzenfahrw erk mit den Motoren. B ei

der W ieg e  is t  durchbohrt und dient als L ager  
für eine Z w ischenw elle. An diese sch ließt eine 
entlang  den Kranbeinen und der Brücke geführte  
Transm ission an, deren A ufgabe der K raft- und 
G eschw indigkeitsausgleich  zw ischen den beiden 
E inzelantrieben  is t . D ie sehr kräftige A us­
führung der ganzen Fahrw erkskonstruktion  
hatte den beabsichtigten  E r fo lg , daß trotz 
der großen Spannw eite des Krans und der 
hohen F ahrgeschw ind igk eit eine parallele, nicht 
eckende F ortbew egung des ganzen K rans statt- 
ündet.

W ährend die bisher beschriebenen Krane zum 
■Zwecke der S tapelung und V erladung von W alz-

Abbildung 16. Erzstapelkran von 10 000 kg T ragkraft für Selbstentladekübel.

beiden T riebw erken findet die Kraftübertragung- 
aussch ließ lich  durch gefräste Stirnradvorgelege  
sta tt. Die L ast hängt an zw ei Seilsträngen , 
w elche in der m it R echts- nnd L inksgew inde  
versehenen Trom m el festgem acht sind und über 
zw ei L eitrollen  an den Seiten  der Kranbrücke 
vorbei zu dem L astgesch irr geführt werden. 
E rw ähnt sei noch, daß das K atzenfahrw erk mit 
einer elektrom agnetisch  b etätigten  K niehebel­
brem se au sgerüstet wurde, w elche auf a lle  vier 
Laufräder w irkt. D as K rangestell ruht auf 
acht Rädern, w elche paarw eise in W iegen  unter 
die v ier B eine des G erüstes g e se tz t sind. An 
jeder S tirnseite  des Kraus is t auf einer der 
W iegen  ein Drehstrom m otor m it zw ei Zahnrad- 
Ü bersetzungen untergebracht, w elcher das zu­
gehörige Laufradpaar antreibt. D er D rehbolzen

Produkten m it besonderen E inrichtungen nicht 
; versehen w aren, sondern nur m ehr oder w eniger 
| dem jew e ilig en  L adegut an gep aß te , einfache 
j H akengeschirre tragen, sollen im folgenden einige  
j Krauformen d argeste llt w erden, bei w elchen Er- 
! sparung von A rbeitskräften und Erhöhung der 
j  V erladegeschw indigkeit durch sp ezie lle  und neue 

Vorkehrungen angestrebt wurde.
D ie A bbildung 14 ze ig t einen Laufkran von 

5 0 0 0  k g  T ragfäh igk eit und 3 1 ,2  m Spannweite, 
w elcher sich im B esitz  der O berschlesischen  
E isenbalm bedarfs-A ktiengesellseliaft in Friedens­
hütte, O. - S. ,  befindet und für se lb sttä tig e  Auf­
nahme und A bw urf des V erladegutes eingerichtet 
ist. Das W esen  d ieser der D uisburger Maschinen­
b au -A k tien g ese llsch a ft patentierten  E inrichtung  
soll an Abbildung 15 erläutert werden.



15. Oktober 1905. Neuere A usfü h ru n g en  von Hebezeugen fü r  Hüttenwerke. Stahl und Eisen. 1125

D ie Schaufel s  w ird von zw ei Seilen  e und d  

getragen , und zw ar trägt S eil e m eist in zw ei 
Strängen, von w elchen einer von der Trommel a 

anfgew ickelt w ird. D ie Trom m el b nimmt das 
E n tleerungsseil d  au f, beim einfachen Heben  
und Senken der L ast wird sie  durch ein Zahn­
radvorgelege von der angetriebenen W elle  der 
Trommel a  derart m itgesch leppt, daß an beiden  
Seilen gleiche L astgeschw ind igk eit sich  ergibt. 
D ie Seiltrom m el b is t  nun aber m it ihrer W elle  
nicht fest verbunden, sondern s itz t  lose und 
wird beim Heben durch den K naggen k  einer

bildung 17 veranschaulicht. E r unterscheidet 
sich von der früher beschriebenen K onstruktion  
w esen tlich  dadurch, daß der die Schaufeln  
tragende B alken n ich t mehr unm ittelbar an 
Seilen  au fgeh än gt, sondern an einem  Gerüst 
starr b efestig t is t . An den W agenrahm en der 
L au fk atze sch ließ t näm lich ein nach unten  
führender Schacht von quadratischem  Grundriß 
an , in dessen Innerem  eine V erlängerung sich  
führt, die te lesk op artig  ausgezogen  w erden kann. 
Zu diesem  Zw ecke is t diese V erlängerung an 
einem D rahtseil aufgehängt, w elch es von einem

auf diese W elle  gekeilten  
Muffe m itgenom m en. Mit der 
Trommel b verschraubt is t  
ferner ein Sperrad r, w elches 
durch eine elektrom agne­
tisch e in geleg te  K linke fest­
gehalten w erden kann. G e­
schieht le tz teres und wird  
darauf die Seiltrom m el ci im 
Sinne der L astsenkung be­
w egt, so b leib t das L astse il d  

in Ruhe, während S e il e sich  
um einen bestim m ten B etrag  
senkt, näm lich so w eit, bis 
die andere A n sch lagseite  des 
mitlaufenden K naggens k  w ieder gegen  den M it­
nehmer der festgehalten en  Trom m el b stößt. D ie 
F olge is t, daß die Schaufeln s  sich sch ief stellen  
nud die L ast von ihnen abrutscht.

D ieselbe E inrichtung der L au fk atze  findet 
Verwendung, w enn M assengüter, w ie K oks und 
Erz, mit Fördergefäßen für S elbstentleerung ver­
laden werden so llen . A bbildung 16 ze ig t einen  
solchen V erladekran von 10 t T ragfäh igkeit, 
dessen A ufgabe darin besteh t, die von Hand aus 
den E isenbahnw agen vo llgeschaufelten , m it Erz 
oder Koks gefü llten  Kübel in die T aschen vor 
den Hochöfen zu entleeren.

D ie neueste Ausführung eines V erladelauf- 
krans, w elcher für das W arm lager der Gute- 
hoffnungsliütte V erw endung findet, is t  durch Ab-

Abbildung 17. 

V erladelaufkran von 5000 kg Tragkraft.

m it E inzelantrieb  versehenen T riebw erk auf­
gew unden wird. Am unteren Ende der V er­
längerung is t  parallel zur Kranbrücke ein  
B alken an gen iete t, der an seinen Enden in  
einer E ntfernung von rund 4 0 0 0  mm sym ­
m etrisch zur M ittelebene zw ei L agerringe trägt. 
In diesen R ingen is t der e igen tlich e Schaufel­
träger von kastenförm igem  Q uerschnitt dreh­
bar gelagert. W ie  aus der Zeichnung ersicht­
lich ,' sind zw ei V erladeschaufeln über diese  
T räger gefahren. An dem erstgenannten  B alken  
is t das mit besonderem  Motor ausgerüstete Kipp- 
w erk au fgesetzt, m it H ilfe  dessen der Schaufel­
balken so w eit um seine L ängsachse gedreht 
werden k a n n , bis die W alzeisen  von den 
Schaufeln abgleiten.
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Abbildung 1. Lageplan der Hochofenanlage bei Buffalo, N. Y.

A =  K al. 1} =  E rz lag er. C =  Y orratabeh iiltcr. D =  A ufzug . E  H ochofen  N r. 1. P  =  H ochofen  Nr. 2. a  =  W inderh itzer. 
H  =  K esselhaus. J  =  K ra f tan lag e . K =  G ießha lle  Nr. 1. I, =  G ießhalle  Nr. 2. M =  A ufzugshaus N r. 1. N  =  A ufzugshaus Nr. 2.

0  =  W asserre in ig u n g . P  =  K ohelsen lager.

Neue Hochofenanlage bei Buffalo, N. Y.*

Die Buffalo & Susquehanna - Eisengesellschaft 
errichtet am Ausgang des Erie-Sees südlich von 
den Niagara - Fällen ein neues Hochofenwerk, 
dessen Gesamtplan Abbildung 1 veranschaulicht.

Die Hütte wird mit dem Hafen von Buffalo 
N. Y. durch einen über 6 0 0  m langen Kanal ver­
bunden, der gem einsam  von der Bulfalo & Susque- 
hanna-Eisengesellschafl und der Buffalo & Susque- 
hanna-Eisenbahn, innerhalb deren Grundbesitz er 
liegt, gebaut wird. Nach Fertigstellung des Kanals 
werden die Erzdampfer direkt am Huttenplalz an- 
laufen können Die W ahl des Bauplatzes fiel auf

Auch den Transport ihrer Rohmaterialien beauf" 
sichligt die Hütte selbst, insofern dieser von Ge­
sellschaften erfolgt, die mit ihr in Verbindung 
stehen. Eine Reihe von Dampfern, an ihrer 
Spitze „Frank H. Goodyear“, bringt die Eisenerze 
von den Oberen Seen, und der Koks wird direkt 
zu den Öfen von den Kohlenfeldern in Pennsyl- 
vanien durch die Buffalo & Susquehanna-Eisenbahn  
geliefert. Die Erzlager der Hütte befinden sich 
im Menominee-Distrikt (Iron Mountain, Mich.) und 
im Mesabi-Bezirk (Hibbing, Minn.), und jeder Erz­
felderbesitz stellt sich auf 3 2 3  6S 0  Quadratmeter

Canal

Buffalo, w eil es wirtschaftlich hinsichtlich Herbei­
schaffung der Rohmaterialien zu den besten und 
geeignetsten Plätzen Amerikas gehört, und w eil 
zugleich dann die Hochöfen mitten in einem  
grofsen Industriebezirk stehen, dessen Markt zur­
zeit nicht genügend von Lokalroheisen gedeckt 
w ir d ; die Erze brauchen nämlich nicht in W agen  
um geladen zu werden und einen langen Eisenbahn­
w eg zu m achen, w ie für die im Pittsburg-Distrikt 
gelegenen Hochöfen, und anderseits hat die Buffalo 
& Susquehanna-Eisengesellschaft bezüglich des Roh­
eisenverkaufs die Vorteile des Erie-K anals mit 
seinen niedrigen Frachtraten zur Verfügung, wozu  
nicht minder die vortrefflichen Eisenbahnvergünsti­
gungen kommen, deren sich Pittsburg erfreut.

Die Buffalo & Susquehanna-H ütte gehört zu 
den wenigen unabhängigen Gesellschaften, welche 
ihre eigenen Erz- und Kohlengruben besitzen.

* Nach „The Iron Age“ vom 6. August 1903.

Land. W enngleich die Erforschung des letzteren 
Erzlagers noch nicht beendet ist, so hat man 
doch 2 0  0 0 0  0 0 0  t Erz nachgew iesen; der Meno- 
minee-Eisenstein ist stückiger Natur und soll mit 
dem feineren Mesabi-Erz gem ischt verhüttet wer­
den. Die Iron Mountain-Grube ist betriebsfertig 
und kann jederzeit Erz versenden, während die 
Susquehanna-Grube bei Hibbing noch im Bau steht. 
Die Kohlenfelder liegen im Reynoldsville-Bassin  
bei Sykesville, Pa., und führen bei einer Gröfse 
von 8 0 9 2  0 0 0  Quadratmeter Land ungefähr 
1 2 0 0 0  0 0 0  t Kokskohle von ausgezeichneter Be­
schaffenheit.

Der Bau der Hütte bei Buffalo wurde vor 
nicht ganz einem Jahre begonnen, zeigt aber 
schon solche Fortschritte, dafs man noch im 
Herbst mit einem  Ofen in Betrieb zu kommen 
hofft. Das W erk besteht aus zwei H ochöfen; die 
Giefshallen liegen an den beiden Enden der An­
lage und zwischen ihnen die Öfen, Winderhitzer,



15. Oktober 1903. Neue Hochofenanlage bei B u ffa lo , N . Y . Stahl und Eisen. 1127

Aufzüge, Kessel und Maschinen, so dafs die Eisen­
bahngeleise, w elche an jeder Seile der Giefshalle 
laufen, nahe beieinander sind und wenig Raum  
beanspruchen.

Die Hochöfen haben folgende A bm essungen:
G e sa m th ö h e   24,384 m
Ivolilensackdurchmesser . . . 0,095 „
G este lldu rc lnnesser.....................  3,962 „
G ichtdurchm esser.........................  4,267 „

Dieses Profil wurde als das beste erachtet für 
die Herstellung von G ießereiroheisen, das die 
Hütte erblasen will ,  und zwar soll jeder Ofen

Abbildung 2. Schnitt durch den Hochofen.

600  bis 70 0  t täglich erzeugen, d. h. jeder un­
gefähr 2 2 5  0 0 0  t im  Jahr.* Nähere Konstruktions­
einzelheiten gehen aus Abbildung 2 hervor; die 
Art der Begichtung ist zwar nicht angegeben, 
doch dürfte, nach der Ausmauerung des Ofen­
sehachtes unter der Gicht zu schliefsen, der in 
„Stahl und E isen“ Nr. 11 vom 1. Juni dieses 
Jah res beschriebene doppelte Gichtverschlufs von 
Julian Kennedy, der auch Hauptbeteiligter der Ge­
sellschaft ist, eingebaut werden. Zu jedem Hoch­
ofen gehören vier steinerne W inderhitzer (System  
Julian Kennedy) von 3 6 ,6 5 7  m Höhe und 6 ,7 0 5  m

* Damit wächst die Eisenerzförderung der Oberen 
Seen wiederum um 8/« Millionen Tonnen im nächsten 
Jahr.

Durchmesser sow ie ein steinerner Schornstein, 
dessen Höhe 5 3 ,3 4 0  m beträgt.

Das M aschinenhaus, das die Gebläsemasehinen, 
Pumpen und elektrische Masehinenanlage enthält, 
ist 62  m lang und 2 6 3/j m breit. Die Gebläse­
maschinen, vier an der Zahl, sind Vertikal-Com- 
poundrnaschinen und von der A llis-C halm ers 
Company in Milwaukee geliefert.

Die A bm essungen stellen sieh w ie folgt: 
Durchmesser des Hochdruckzylinders . . 1066 mm 

„ „ Niederclruckzylindcrs . 2032 „
„ „ G ebläsezylinders. . . 2132 „

Gemeinschaftlicher K olbenhub  1524 „
Zahl der Umdrehungen in der Minute 45

Jede Maschine leistet 2 0 0 0  P. S., alle zusammen  
also S 0 0 0  P. S. Das Schwungrad wiegt bei einem  
Durchm esser von 7 , 3 1 5  m 5 0  l, die Hauptwelle 
hat 2 8  1 Gewicht bei 7 1 c m  Durchmesser, und 
die ganze Maschine w iegt 5 0 0  l, alle vier dem ­
nach 2 0 0 0 1. Zur Montierung dient ein elektri­
scher Kran von 3 0  t Tragfähigkeit. Die Pum pen­
anlage besteht aus drei grofsen Verbundpumpen 
für die Öfen, w elche in der Minute zusammen  
3 1 !/-2 cbm W ässer liefern, drei Kesselspeisepumpen  
und einer Luftpumpe für den Kondensator; sie 
stam m en säm tlich von den Snow  Steam Pump 
W erken in Buffalo und sind wie folgt dim ensioniert:

H ochofen- K cssclspoise- 
puiupt-n pum pen

Hochdruckzylinder . . . 45,72 cm 25,40 cm
Niederdruckzylinder . . . 76,20 „ 40,64 „
W a sse rz y lin d e r ...... 55,88 „ 21,59 „
H u b ...............................91,44 „ 45,72 „
Leistung von drei Pumpen

in der M inu te ..................... 31,5 cbm 5,6 cbm

Die drei elektrischen Maschinen (1 0 0 0  Am ­
pere, 2 4 0  Voll), w elche von der General Electric 
Company in Schenectady N. Y. gebaut sind, 
haben 4 8 ,2 6  cm Zylinderdurchmesser, 6 8 ,5 8  cm 

i Hub und machen 1 5 0  Umdrehungen. Die Kessel- 
| anlage w eist zw ölf Batterien von je zw ei hori- 
| zontalen Röhrenkesseln, insgesam t 2 4  von der 
] Aultman & Taylor Maehinery Company in Mans- 
| field, Ohio, auf; sie stehen in einem Gebäude 

von 1 1 1 m  Länge und 1 2 ,6 5 0  m Breite und 
besitzen eine Heizfläche von 5 8 8 6  qm bei ins­
gesam t 6 0 0 0  P. S.

W enn die Hütte fertiggestellt ist, werden Erz 
und Kalkstein durch den Kanal (vergl. Abbild. 1) 
in Dampfern an den Kai A  der Gesellschaft ge­
fahren, von w o sie entweder auf die Erzplätze B  

oder direkt in die Vorratsbehälter C  geladen 
werden ; im ersleren Falle werden die Materialien 
dann später von den Lagerplätzen mittels Greif­
eimern in die Behälter iibergeführt. Zum Um­
laden dienen drei automatisch arbeitende Brücken­
krane bekannter Bauart. Die Vorratsbehälter 
stehen in doppelter Reihe, so dafs zu gleicher 
Zeit in sie Koks und Erz geschüttet werden kann. 
Der Koks kommt auf dem Werk in Selbst­
entladern mit etw a 4 5  t Tragfähigkeit von der
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Buffalo ÄSusquehanna-Eisenbabn an und wird direkt I 
von der Hochbahn in die Lagerbehiiller aus- j 
geladen. Von hier aus gelangen die Rohmaterialien I 
in Kippwagen und sodann in die Aufzugshunde, 
w elche sie auf dem geneigten Aufzug D  auf die 
Gicht bringen und selbsttätig in den Hochofen E  

und F  stürzen. Die Aufzugsm aschinen befinden 
sich auf der dem Gichtaufzug entgegengesetzten  
Ofenseite und die Aufzugsseile laufen über die

Ofengicbt, — eine Einrichtung, w elche vor allem  
die Dampfleitungen in bemerkenswerter W eise  
verkürzt. Man wird nicht fehlgehen, w enn man  
die vorstehend beschriebene Anlage zu den gün­
stigst gelegenen und trefflichst eingerichteten 
neueren Hochofenwerken Amerikas zählt, so dafs 
die wirtschaftlichen Hoffnungen ihrer Gründer 
und Erbauer wohl berechtigt erscheinen.

Osledr Simmersbach.

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmäiuiisclien Institut 
der Königl. Technischen Hochschule zu Aachen.*

Nachdruck verboten.

N e u e  Beobachtungen  über  den  Einfluß von Silizium und Kohlens toff  auf  den 
Schwefel im Eisen.

Von F . W ( i s t  und A.  S c h ü  11 er.

Seitdem  es gelungen is t ,  durch geeign ete  
Verfahren den Schw efel im E isen  auf ein Mini­
mum zu beschränken b ezw . ihn unschädlich zu  
m achen, hat man in der L iteratur dem Einfluß 
der übrigen stets im E isen vorkommenden E le ­
m ente auf dessen S ch w efelgeh alt w en ig  B e­
achtung geschenkt. Und doch w ar hier so 
manche F rage offen gelassen  worden, die gew iß  
gen u g  In teressantes für die T heorie, v ie lle ich t  
auch für die P raxis des E isenhüttenw esens b ietet.

S c h w e f e l  u n d  S i l i z i u m .

Th.  T u r n e r * *  hat die B eobachtung gem acht, 
daß beim Zusam m enschm elzen von Silizium eisen  
mit Schw efel L egierungen entstanden, die ver­
hältn ism äßig sehr arm an Schw efel w a r e n ; er 
faß t das R esu ltat seiner V ersuche in folgendem  
S atz zusam m en: „U nter besonderen Umständen  
kann zw ar eine au Schw efel reiche Silizium eisen- 
leg ierung entstehen , w elche aber w en ig  beständig  
is t;  für gew öhnlich  können jedoch beträchtliche  
Mengen von Schw efel und Silizium  nebeneinander  
nicht im E isen  b esteh en ; Silizium  treibt den 
Schw efel a u s .“ Er nimmt an, daß der Schw efel 
bei seinen  V ersuchen zum großen T eil in Gas­
form davongegangen is t;  ob a ls solcher oder aber 
in Verbindung m it Silizium  oder Sauerstoff oder 
ändern Elem enten, darüber spricht er sich nicht 
näher aus. W e d d in g * * *  und K. H i l g e n s t o c k f  
suchen dagegen die U rsache für das sclnvefel- 
arme Produkt, w elches beim Zusam m ensehm elzen

* Der 35. Generalversammlung des „Vereins deut­
scher Eisengießereien“ am 18. September 1903 in 
Cassel vorgelegt von Professor Dr. F. W üst-A achen .

** „Stahl und E isen“ 1888 S. 580.
*** W e d d i n g :  „Ausführliches Handbuch der Eisen­

hüttenkunde“ 1891 S 302.
f  K. H i l g e n s t o c k :  „Schwefel im Eisen“ S. 23.

von Silizium eisen  m it Schw efeleisen  entsteht, 
led ig lich  in deren m angelnder L eg ieru n gsfäh ig ­
keit. Obwohl noch die B ildung und Verflüchti­
gung von Schw efelsilizium verbindungen au f Grund 
verschiedener B eobachtungen bereits se it langer 
Z eit von L e d e b u r  verm utet w u rd e ,*  war es 
bisher nirgend g e lu n g e n , solche Körper direkt 
nachzuw eisen . E s sind m ehrere derartige Ver- 

: bim lungen bekannt; hauptsächlich kämen S ili­
zium sulfid (S i S*), S ilizium subsulfid  (S i S) und 

; S ilizium oxysulfid  (S i OS) in B etra ch t, Körper, 
i w elche bezüglich  ihrer E igenschaften  säm tlich  
| darin iibereinstiium en, daß sie  bei sehr hoher 

Tem peratur flüchtig sind und durch die gering­
sten Mengen W asser, schon durch die F euchtig­
keit der L uft, unter B ildung von K ieselsäure  
und Schw efelw asserstoff zerse tz t w erden.**

Um w eitere B eobachtungen, nam entlich bezüg­
lich der eventuellen  B ildung von Schw efelsilizium ­
verb indu ngen , anstellen  zu können , wurde eine 
Reihe von Schm elzungen vorgenom m en, welche 
im folgenden tabellarisch  zusam m engestellt sind. 
A ls A usgangsm aterialien  dienten h ierbei:

1. M öglichst reines, von der B ism arckhütte 
bezogenes M aterial. (E ine D urchschnitts­
analyse ergab : 0,028 °/o C: 0,011 %  S;
0,016 %  P ;  0,03 °/o Mn; ’ 0,007 %  Si; 
0 ,0 1 %  Cu.)

2. Chemisch reines S ch w efeleisen .
3. F efrosilizium  mit einem S ilizium gehalte von 

SO,3 %  Si.

* „Berg- und hüttenmännische Zeitung“ 1878 S. 321. 
„Stahl und Eisen“ 1884 S. 638. Ebenda 1888 S. 581.

** „Annales de chimie et de physique“ sér. 3 t. 38 
pag. 314. „Berg- und hüttenmännische Zeitung“ 1878 
S. 324. „Zeitschrift für anorganische Chemie“ Bd. 23 
S. 32. „Bulletin de la société chimique“ sér. 2 t. 38 
pag. 58. Ebenda S. 153.
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Säm tliche Schm elzungen wurden im bedeckten  
G raphittiegel vorgenom m en, dessen D eckel nur 
dann g e lü fte t wurde, w enn d ieses zur B eschickung  
bezw . zum Umrühren des M etallbades notw endig  
w ar; le tz teres geschah m ittels eines Stabes aus 
obigem reinem  E isen . N ach dem E in sätze  dos 
F errosilizium s entw ickelte sich bei säm tlichen  
Schm elzungen ein ziem lich starker w eißer Rauch  
(K ieselsäure), w elcher sich an dem Umrührstabe 
als w eißer B esch lag  ab setzte  und nach dem E r­
kalten die W andungen des T iege ls  oberhalb des 
R egulus m it einer te ils  sch im m elartigen , te ils  
faserigen M asse bedeckte. Außer diesem w eißen  
B esch läge setzten  sich bei den Schm elzungen m it 
höherem S iliz ium einsatze an dem Um rührstabe 
mehr oder w en iger große M engen eines g e l b e n  
Körpers ab , der a lle  E igenschaften  des oben 
erwähnten Silizium subsulfids z e ig te ;  in diesen  
Fällen ze ig te  noch das Innere des T ieg e ls  nach 
dem E rkalten ste ts  starken Schw efelw asserstoff­
geruch.

Nr.

D urchschn iu l. 
G ehalt de r Be­
sch ickung  an

Si
8/o °/o

G ehalt 
des Schinelz- 
p rodukte*  an

Si
°/o

B e m e r k u n g e n

8
9

10
11
12
13
14
15
16

1,37
2,63
3,84
6,16
8,38

18,03

5,00

10,57
15,61
20,50
25,52
30,38

0,45
0,45
0,44
0,43

1,30; 0,41 
2,59! 0,41 
3,53 0,42 
5,71 0,37

2,35

1,81

7,55

3,40
8,16
2,92
2,67
2,44

35,45; 2,19
40.30
45.31 
50,16

1,95
1)71
1,47

8,80 2,08

17,97 0,56

5,86 3,21

9,77
16,21
20,12

1,26
0,11

Spuren
24,50 Spuren
28,34 0,00
34,08
38,21

0,00
Spuren

40,80 0,06 
46,75; 0,08

Am U m rü h rstab e  n u r  w e i ­
ß e r  B esch lag ; an  den T ic­
gelw andungen  n u r  s c h i m ­
m e l a r t i g e  K ieselsäure .

Am U m rührstabe  sow ohl w ei­
ßer, a ls auch g e l b e r  Be­
sc h la g ; le tz te re r  en tw ickelte  
m it W asser Ha S. An den 
T iegelw andungen  sowohl 
sc h im m ela rtig e , a ls  auch 
f a s e r i g e  K ieselsäure . R e­
gulus ze ig te  beim  B efeuchten 
R eak tion  au f  H-jS.

Ü ber dem  e ig en tlichen  R e­
gulus b efand  sich eine etw a 
7 m m  hohe Sch ich t von ge­
rin g e r F es tig k e it m lt25 l44 ,,/o 
S neben  nu r 0,28 %  Si. Am 
U m rührs tabe  n u r  w e i ß e r  
B esch lag ; an  den  T ieg e l­
w andungen  n u r schim m el- 
a rtig e  K ieselsäure .

Am U m rührs tabe  sowohl w ei­
ßer, als  auch g e l b e r  B e­
schlag , w elch le tz te re r  m it 
W asser u n te r A ufbrausen  
II2S en tw ick e lte ; an  den  
T iegelw andungen  sowohl 
sch im m ela rtig e , als auch 
f a s e r i g e  K ieselsäure.

Die Versuche zeigen  zunächst, daß das S ili­
zium als E n tsch w eflu n gsm itte l eine praktische  
Bedeutung nicht haben kann; mit einem  S ilizium ­
gehalte von etw a  6 °/o verträgt sich noch ein 
Schw efelgehalt von etw a  3 °/o. T atsächlich  aber 
ist das S ilizium  ein E ntschw eflungsm ittel, und 
zwar scheint es in folgender W eise zu w irken: 

B ei relativ  niedrigem  S ilizium gehalt is t  die 
Schw efelabscheidung led ig lich  au f die m angelnde

L egierungsfäh igkeit von S ilizium eisen  m itScliw efel- 
eisen und die daraus resultierende Abscheidung  
eines hochschw efelhaltigen  E isens mit geringem  
Siliz inm gehalt zurückzuführen; ste ig t der Silizium - 
geh a lt, so tr itt die B ildung und V erflüchtigung  
irgend einer Schw efelsilizium verbindung (w elcher, 
se i vorläufig dah in gestellt) h inzu; bei noch höhe­
rem S iliz inm gehalt (die G renze scheint bei etw a  
20  °/o zu liegen ) wird w ahrscheinlich säm tlicher  
Schw efel in chem ischer V erbindung m it Silizium  
verflüchtigt, so daß ein E isen  m it derartig hohem  
Siliz inm gehalt, vorausgesetzt natürlich, daß sich  
sonst keine Fremdkörper in w esentlicher Menge 
in dem selben befinden, unter norm alen V erhält­
n issen  überhaupt keinen Schw efel in nennens­
w erter M enge mehr enthalten  kann.

Nun w ar es auffallend, daß die Schm elz- 
prodnkte Nr. 6 , 15 und 16 doch noch einen  
verhältn ism äßig hohen S ch w efelgeh alt aufw iesen; 
die Verm utung la g  nahe, nam entlich bei Nr. 6, 
daß dieser Schw efel nur a ls zu fä llig  noch nicht 
ausgeschiedene Schw efelsilizium verbindung vor­
handen w ar und durch einfaches U m schm elzen  
bei hoher Tem peratur und Umrühren des M etall­
bades sich entfernen ließ e . D iese Verm utung  
hat sich  b estä tig t; bei Nr. 6 und Nr. 15 , wo 
die U m schm elzungen vorgenomm en wurden, g e ­
lan g  es, den Schw efel bis au f Spuren bezw . 
ganz zu entfernen.

L äßt man F errosilizium  und Schw efeleisen  
in inn iger V erm ischung a ls feines P u lver auf­
einander einw irken, so g e lin g t es, die R eaktion  
schon über einem  gew öhnlichen  G ebläse ein- 
tret.en zu lassen . S ie  verläuft sodann ganz  
ähnlich, w ie die B ildung von Schw efeleisen  
durch E rhitzen  von Schw efel mit E isenpulver. 
Nach kurzem E rhitzen über dem G ebläse gerät 
die M asse an einem Punkte in lebhaftes Glühen, 
w elches sich ziem lich  sch nell auf die anderen  
noch nicht glühenden T e ile  ohne w eitere W ärm e­
zufuhr überträgt. D abei entw ickeln sich  w eiße  
N ebel und ein starker Geruch nach SO*. B ei 
Berührung mit W asser en tw ick elt die im T iegel 
zurückbleibende M asse unter A nfbrausen und 
W ärm eabgabe Schw efelw asserstoff.

E s w ar klar, daß man, um die S ch w efel­
silizium verbindung rein zu erhalten, unter sorg­
fältigem  Sauerstoff- und F euchtigkeitsabsch luß  
arbeiten m ußte. Aus diesem Grunde wurden  
die nun folgenden Schm elzungen in einer A tm o­
sphäre von trockenem , reinem Stickstoff vor­
genommen (Siehe die A bbildung auf Seite  1 1 3 0 ).

A  is t  eine Stickstoffbom be, B  ein U-Rohr 
m it gelbem  Phosphor, um etw aigen  Sauerstoff 
zurück zu h alten ; daran schließen sich zw ei 
Trockentürm e C  und D ,  ersterer mit N atron­
kalk , le tzterer  mit Chlorkalzium  gefü llt, zur 
A bsorption von K ohlensäure und F eu ch tigk eit;  
E  en thält Phosphorpentoxyd, um die letzten  
Spuren von F euchtigkeit zurückzuhalten. Dann
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fo lgt das quer durch den beiderseitig  ange- 
bolirteu Schm elzofen g e leg te , innen und außen  
g la s ierte  P orzellanrohr F  mit dem P orzellan -  
schiffchen, in w elchem  die Schm elzung vorge­
nommen w ird. E s folgen  zw ei m it E is gekühlte

K ugelröhren, w elche als V orlagen  d ienen; bei 
X  befindet sich ein dichter G lasw ollpfropfen. 
D ie K ugelröhre G  is t zur H älfte  m it Phosphor- 
pentoxyd gefü llt, um zu verhüten , daß F euch­
tig k e it  durch Verdunsten des in H  befindlichen  
d estillierten  W assers in die V orlagen gelan gt.

J  und I i  enthalten  eine A uflösung von Kad- 
m ium azetat in verdünnter E ssigsäure.

D as P orzellanschiffchen wurde mit einem  
innigen G em enge ungefähr gleicher T e ile  F erro- 
siliz ium  (8 0 ,3  °/o Si) und Schw efeleisen  gefü llt 
und ein langsam er, reiner Stickstolfstrom  durch 
das das Schiffchen enthaltende P orzellanrohr  
g e le ite t . N ach etw a 1 1/i  Stunden wurde der 
Ofen angezündet und, nachdem er durchgebrannt 
w ar, ganz langsam  m it W ind betrieben. Bald  
zeig ten  sich zunächst w eiße, dann aber nach 
etw a einer M inute rein  gelb e N ebel, w elche die 
untere H älfte  der V orlagen sow ie der V er­
bindungsröhren mit einem zarten , gleichm äßigen  
Überzüge bedeckten. Nur vor dem G asw oll- 
pfropfen sam m elte sich das gelb e P u lver in 
etw as größerer M enge an. Je  dicker dort die 
Schicht w urde, um so dunkler färbte sie  sich, 
bis sie  sch ließ lich  in  Dunkelbraun überging. In 
dem Kölbchen J  fiel Kadmiumsulfid aus, während  
das in / /  befindliche W asser sich ohne Rück­
stand verdampfen ließ . Man muß daraus 
sch ließen , daß nichts von der Schw efelsiliz ium ­
verbindung bis zu dem W asser g e lan g t ist, sonst 
hätte d ieses unbedingt beim Abdampfen K iesel­
säure h interlassen  m üssen. D er die F ällung  des 
Kadm ium suliids verursachende Schw efelw asser­
stoff kann nur in folge Z ersetzung der Schw efel- 
silizium verbindung durch Spuren von F euchtigkeit 
entstanden se in , w elche sich noch im Apparat 
befinden. D aher auch die anfängliche B ildung  
nicht von g e l b e n ,  sondern von w e i ß e n  Nebeln  
(K ieselsäure). D as in den V orlagen erhaltene 
Produkt mußte also in geringer M enge durch 
K ieselsäure verunrein igt sein .

Zur U ntersuchung des gelben  Körpers wurde 
nun zunächst die in der ersten V orlage be­
findliche Substanz durch feuchte L uft und 
sch ließ lich  durch W asserdam pf vo llstän d ig  zer­
leg t, der entstehende Schw efelw asserstoff in 
ß rom salzsäure g e le ite t  und nach dem Ver­
jagen  des Brom s die geb ildete  Schw efelsäure  
als B arium sulfat zur F ä llu n g  und W ägung  
gebracht.

D iv id iert man die gefundenen Zahlen für 
Schw efel und S ilizium  durch die entsprechenden  
A tom gew ichte, so erg ib t sich a ls V erhältnis 
der A tom e:

S : Si =  2,74 : 2,99.
Im  M olekül kommt also a u f 1 Atom  Schw efel 

1 Atom Silizium . Man muß in B etracht ziehen, 
dass der etw as zu hoch gefundene W ert für 
Silizium  allem  A nschein nach aus der er­
w ähnten V erunrein igung durch K ieselsäure 
resu ltiert.

Daß Schw efel und S iliz iu m  die einzigen  
B estan d teile  der V erbindung sind, dieselbe also 
tatsäch lich  m it dem von C o l s o n  dargestellten  
Silizium subsulfid, S i S , identisch  is t, ergab sich 
aus der folgenden U ntersuchung:
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Von der JEIauptmenge, w elche sich vor dem 
G läsw ollpfropfen ab gesetzt hatte, wurden drei 
Portionen in W ägegläschen  schnell zur W ägung  
gebracht, um eine Z ersetzung durch die F euch­
tigk eit der L uft nach M öglichkeit zu vermeidon. 
Die Proben wurden in verdünnter K alilauge  
gelöst, nach der Oxydation durch Brom die 
K ieselsäure durch w iederholtes Abdampfen mit 
Salzsäure zur Abscheidung gebracht, filtriert 
und im F iltra t der Schw efel als B arium sulfat 
g e fä llt . F olgende R esu lta te  wurden erhalten:

B erechnet G efunden  G efunden  G efunden 

°/o °/o % "io
Silizium . . 46,97 46,75 46,70 46,19
Schwefel . 53,03 52,34 52,59 Verunglückt.

D aß vor a llen  D ingen die W erte  ' für 
Schw efel um ein gerin ges außerhalb der F eh ler­
grenze der A nalyse liegen , is t  zw eife llo s  nur 
die U rsache einer m inim alen V erunreinigung  
durch K ieselsäure.

W ir haben es also hier in W irk lichkeit mit 
Siliziumsubsulfid zu tun. In E rgänzung der von  
Colson m itgeteilten  E igenschaften  möchten w ir  
noch konstatieren , daß die ger in gste  M enge 
Feuchtigkeit genügt, um den Körper in Schw efel­
w asserstoff und K ieselsäure zu zerlegen . In  
einer A tm osphäre, in der Phosphorpentoxyd  
stundenlang sichtlich  unverändert b leibt, en t­
w ickelt das Silizium subsulfid  schon reichlich  
Schw efelw asserstoff.

D ie V ersuche wurden m it Schw efeleisen  
von etw a 5 °/o S und S ilizium eisen  von etw a  
25 °/° Si w iederholt, w obei der durchschnittliche  
Schw efelgehalt etw a 1 ,7  °/o, der durchschnitt­
liche S iliz iu m geh alt etw a 17 °/o betrug, und er­
gaben dieselben R esultate.

S c h w e f e l  u n d  K o h l e n s t o f f .

In erheblich eingehenderer W eise  a ls m it dem [ 
Studium des S iliz ium s und Schw efels hat man 
sich m it dem des K ohlenstoffs und Schw efels im 
Eisen beschäftig t, aber auch hier basieren unsere 
K enntnisse zum großen T eil auf Verm utungen.

K a r s t e n *  sch ließ t aus Versuchen im kleinen, 
daß der Schw efel die K ohle, n ich t aber um ge­
kehrt die K ohle den Schw efel aus dem E isen  
abzuscheiden verm ag.

Seine M einung steh t jedoch ziem lich ver­
einzelt da. A uf Grund einer R eihe von B e­
obachtungen, nam entlich auch in fo lge der Schm elz­
versuche von S m i t h  und W . W e s  t o n  in P ercys  
Laboratorium,** w elche beim Zusammenschmelzen  
von hochgekohltem  E isen  mit Schw efeleisen  in 
den m eisten F ällen  eine g le ich ze itig e  K ohlen­
stoff- und Schw efelabnahm e k on sta tierten , g e ­
langte man zu der heute fast allgem ein  ver­
breiteten A nnahm e, daß K ohlenstoff und Schw efel,

* W e d d i n g :  „Ausführliches Handbuch der Eisen­
hüttenkunde“ 1891 S. 274.

** Ebenda S. 277 bis 281.

wenn beide in größerer M enge im E isen  Z u ­

sammenkommen, sich teilw eise  verflüchtigen und 
zw ar unter B ildung von Schw efelkohlenstoff. 
D iese  A nsicht w ird noch von W e d d i n g *  und 
L e d e b u r * *  vertreten. T atsäch lich  beobachtet 
hatte man zw ar die B ildung des Schw efelkohlen­
stoffs noch nicht; mau begnügte sich m it der 
Verm utung.

Um über diesen P unkt G ew ißheit zu er­
halten, wurde versucht, die bei der Schm elzung  
von hochkohlenstoff- mit hochschw efelhaltigem  
E isen  sich even tuell bildenden A bgase aufzu­
fangen. Es geschah dieses in folgender W e is e :

Ein P orzellan sch iffchen , w elches in einem  
g lasierten  P orzellanrohr ruhte, wurde m it 48  g  
hochgekohltem  E isen  (4 ,0 3  °/o C ,  0 ,0 6  °/o S) und 
2 4  g  Schw efeleisen  (0 ,0 0  ° / o C,  2 6 ,8 8  °/o S) in 
inn iger M ischung beschickt. An dem einen Ende 
des P orzellanrohres trat ein ruhiger Strom von  
reinem , trockenem Stickstoff ein, an das andere 
Ende schlossen  sich zunächst ein w ellenförm ig  
gebogenes G lasrohr, das in eine K ältem ischung  
(E is und K ochsalz) tauchte, und hierauf zw ei 
kleine E rlem eyer-K ölbchen mit reiner K alilauge  
an. Nachdem aller  Sauerstoff aus dem A pparate 
verdrängt w ar, wurde das P orzellanrohr erh itzt 
und, kurz bevor die Schm elzung eintreten  mußte, 
ein k leiner W assergasom eter an das le tz te  E rle­
m eyer-K ölbchen angesch lossen . Es erfo lgte  bald  
eine ziem lich  lebhafte G asentw icklung. W eiter  
w ar nichts zu beob ach ten ; das w ellenförm ige  
Rohr blieb vollkom m en trocken. Nachdem das 
P orzellanrohr noch etw a eine Stunde lang  auf 
Schm elztem peratur gehalten  war ,  wurde die 
W ärm ezufuhr unterbrochen und das Rohr la n g ­
sam erkalten  gelassen .

D ie in dem E rlem eyer-K ölb ch en  befindliche 
K alilauge wdes bei der U ntersuchung an ab­
sorbierten Gasen nur K ohlensäure auf. Es 
konnten w eder Cyan- noch Rhodanverbindungen, 
w eder Sulfide noch Sulfite nachgew iesen  werden. 
D as in dem G asom eter aufgefangene Gas ent­
h ielt außer S tickstoff erhebliche M engen K ohlen­
oxyd. Außer diesem w ar kein anderes Gas vor­
handen, w eder K ohlenw asserstoffe noch K ohlen- 
oxysulfid, noch gasförm iger Schw efelkohlenstoff, 
v'elche a llen fa lls noch in B etracht gekommen  

| w ären. A lso nirgend auch nur die Spur einer  
Schw efelverb indung!

D ie k leine E isenm assel, w elche in dem P or­
zellanschiffchen erstarrt w ar, w og 7 0 ,1  g  und 
ze ig te  zw ei sich sehr sch a ff voneinander ab- 

! hebende Schichten , w elche sich le ich t m it dem 
! Hammer sauber voneinander trennen ließ en ;
I die untere hatte w e i ß e n  Bruch und enth ielt  
j  2 ,7 4  %  C neben 2 ,5 9  %  S, die obere w ar

* W e d d i n g :  „Ausführliches Handbuch der E isen­
hüttenkunde“ 1891 S. 283.

** L e d e b u r :  „Eisenhüttenkunde“ 3. Aufl. 1. Band
S. 322.
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b r a u n ,  von geringer F estig k e it  und enth ielt 
0 ,1 7  %  C neben 2 6 ,1 3  %  S.

Genau dieselben R esu lta te  lieferten  drei 
w eitere Schm elzungen mit den g leichen  B e­
schickungen. D ie erstere wurde in derselben  
W eise ausgeführt w ie oben angegeben, während  
bei den beiden letzteren  das w ellenförm ige  
R ohr und dio beiden Erlem eyer-K ölbchen w eg­
fielen und außerdem das entw ickelte  Gas nicht 
über W asser , sondern zw ecks einer exakten  
qualitativen und quantitativen U ntersuchung über 
Quecksilber aufgefangen wurde. Kurz bevor die 
G asentw icklung beginnen mußte, wurde der Queck­
silb er-G asom eter  angeschlossen  und der S tick ­
stoffstrom a b g este llt , sodaß die V erunreinigung  
des sich entw ickelnden Gases durch Stickstoff 
rela tiv  sehr gerin g  ausfallen  m ußte. D ie beiden  
G asanalysen ergaben folgendes R esu ltat:

No. K ohlenoxyd  K oh lensäu re  S tickstoff 

%  °/o %
I 75,7 14,5 9,8

II 78,6 15,5 5,9

D ie entstandenen kleinen E isenm asseln hatten  
in  a llen  F ä llen  das g leiche A u sseh en : unten  
das w eiße K ohlenstoffeisen, darüber scharf abge­
trennt eine Schicht von braunem Schw efeleisen .

A uf diese V ersuche wird w eiter unten zurück­
gekomm en ; zunächst se i es g esta tte t, ein ige w eitere  
Schm elzungen mit interessanten  R esultaten  
kurz anzuführen. D ie zu diesen Schm elzungen  
verw endeten beiden E isensorten  enth ielten  als 
ein zige  w esen tliche B eim engungen:

a) 4,56 % C und 0,04 °/o S
b) 0,04 „ C „ 13,72 ,, S

1. 35  g  E isen  von Sorte a) und 35 g  E isen  
von Sorte b) wurden inn ig  gem ischt und in einer 
Atm osphäre von reinem  Stickstoff e ingeschm olzen. 
E s erfo lgte  eine verhältn ism äßig geringe, aber 
doch deutlich wahrnehmbare E n tw ick lung eines 
brennbaren G ases. D ie erhaltene E isenm assel 
w og 6 9 ,6 3  g  und ze ig te  deutlich zw ei sich  
scharf voneinander abtrennende Sch ichten; die 
untere w ar w eiß , hart, spröde und enth ielt 
2 ,3 9  °/o K ohlenstoff neben 3 , 0 0 %  Schw efel; 
die obere w ar braun und hatte auch im übrigen  
ganz das A ussehen von Sch w efele isen ; sie 
en th ie lt 0 , 1 7  %  K ohlenstoff neben 26, 21 %  
Sch w efel. A u f der Oberfläche des Schw efeleisens  
befanden sich Spuren abgeschiedener K ohle, die 
au f dem P latinb lech  ohne Rückstand verbrannte.

2. D ieselbe B esch ickung w ie bei 1 wurde bei 
beschränktem  L uftzutritt eingeschm olzen; das 
Porzellanrohr, in w elchem  die Schm elzung vor­
genom m en wurde, w ar au f der einen Seite  g e ­
sch lossen , während am ändern Ende eine 7 mm 
w eite Öffnung gelassen  w ar. W ährend des 
Schm elzens w ar ein geringes Funkensprühen  
an der Oberfläche des flüssigen M etallbades zu 
bem erken; auch w ar der Geruch nach schw elliger  
Säure an der Öffnung des P orzellanrohres deut­

lich wahrzunehm en. D ie erhaltene E isenm assel 
w og 6 8 ,5 0  g  und ze ig te , w ie beim  vorhergehen­
den V ersuche, zw ei sich scharf voneinander ab­
hebende Schichten; auch hier w ar die untere 
w eiß, hart, spröde und en th ielt 2 ,0 8  %  K ohlen­
stoff neben 3 , 7 3  %  S chw efel; die obere, die 
das A ussehen von Schw efeleisen  hatte, enth ielt 
0 ,2 0  %  K ohlenstoff neben 2 4 ,9 1  %  Schw efel.

3 . D ieselbe B esch ickung, w ie  bei 1 und 2, 
wurde im beiderseitig  offenen P orzellanrohr  
eingeschm olzen, so daß die L uft ungehinderten  
Zutritt hatte.

W ährend des Schm elzens, w obei b isw eilen  
absichtlich  zur V erm ehrung der Luftzuführung  
etw as in das Rohr geblasen  wurde, ze ig te  die 
Oberfläche des M etallbades lebhaftes Funken­
sprühen ; dabei trat an den offenen Enden des 
P orzellanrohres ein erstickender Geruch nach 
schw efliger Säure auf. D ie erkaltete E isen­
m assel w og nur noch 6 4 ,4 8  g. A lso 5 ,5 2  g  
d. i. 7 ,8 9  fo Abbrand! D as E isen ze ig te  keine 
zw eierle i Schichtung, sondern h atte im ganzen  
Q uerschnitt das g le ich e A ussehen.

Die A nalyse ergab 1 ,48  K ohlenstoff neben 
2 ,3 7  %  Schw efel.

Aus den angeführten V ersuchen geh t hervor, 
daß die bisher fast allgem ein angenom m ene B il­
dung und V erflüchtigung von Kohlendisulfid oder 
etw a irgend einer ändern Schw efelkohlenstoff­
verbindung ein Irrtum ist. H insichtlich  des 
V erhaltens von K ohlenstoff und Schw efel im 
E isen kann man vielm ehr fo lgende H ypothese  
au fste llen :

D as E isen hat große N e ig u n g , einerseits 
K ohlenstoff, anderseits Schw efel aufzunehm en, 
bis ein gew isser  S ättigun gsgrad  eingetreten  ist. 
Große M eugen Schw efel und große Mengen 
K ohlenstoff können jedoch nebeneinander nicht 
im E isen  bestehen, und daher entspricht, da das 
E isen eine größere A ffinität zum Schw efel als 
zum K ohlenstoff hat, jedem  S ch w efelgeh a lt nur 
ein erreichbar höchstes Maß von Kohlenstoff­
gehalt. Mit ändern W orten : Ein E isen , das
einen gew issen  Sch w efelgeh a lt b esitz t, kann so 
lange K ohlenstoff aufnehm en, b is der diesem  
Schw efelgeh alt entsprechende Sättigungsgrad  für 
K ohlenstoff erreicht is t;  eine w eitere  Aufnahme 
erfo lgt au f keinen F a ll.

T ritt nun neuer S chw efel hinzu, so dringt 
dieser, w enn man einen bildlichen Ausdruck ge­
brauchen darf, in das E isen  ein , während er 
in dem Maße, a ls er sich  Zutritt erzw ingt, den 
K ohlenstoff hinausdrängt, und zw ar dauert diese 
V erdrängung des K ohlenstoffs fort, bis sämt­
liches E isen  sich m it S chw efel g e sä ttig t hat, 
also Schw efeleisen  entstanden is t , das nur noch 
ganz gerin ges L ösungsverm ögen für Kohlenstoff 
hat. (Mit einem S ch w efelgehalte  von etw a 26 %  
verträgt sich nur noch ein K ohlenstoffgehalt von 
etw a 0 ,1 7  % ) .
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Is t jedoch der Sättigungsgrad  für K ohlen­
stoff noch nicht erreicht, so w andert der durch 
die B ildung von Schw efeleisen  verdrängte K ohlen­
stoff so lange an die S te llen , wohin der Schw efel 
noch n ich t g e lan g t is t, bis hier der Sättigu n gs­
grad für K ohlenstoff erreicht is t;  diese T atsache  
hat ja  bereits K a r s t e n *  fes tg este llt .

E tw as anders lie g t  die Sache, wenn der 
Schw efel nicht a ls solcher, sondern als fertig  
geb ildetes S chw efeleisen  zur Anwendung gelaugt. 
R eines E isen leg iert sich bekanntlich in jedem  
V erhältnis mit Schw efeleisen . D iese L eg ieru n gs­
fäh igkeit wird aber sehr erschw ert, wenn statt 
reinen E isen s solches mit hohem K ohlenstoff­
gehalt vorliegt.

D as hochgekohlte E isen  hat an sich  nur eine 
sehr gerin ge N eigun g, sich m it Schw efeleisen  
zu leg ieren , und le tz teres muß sich daher seinen  
Zutritt in das E isen  gleichsam  erzw ingen , in ­
dem es nach und nach den K ohlenstoff hinaus­
drängt. D iese  V erdrängung w ird noch ver lan g ­
samt in fo lge  des erheblichen U nterschiedes im 
spez. G ew icht. (S ch w efeleisen  hat das spez. 
G ewicht 4 ,8 4 ;  G ußeisen etw a 7 ,2 .)  D as Schm elz­
resultat wird also im allgem einen, d. h. wenn  
nicht sehr gerin ge Mengen Schw efeleisen  zur 
A nwendung kommen bezw . sehr lange geschm olzen  
wird, folgendes s e in : Unten E isen  mit einem  
gew issen S ch w efelgehalte  und dem für diesen  
Schw efelgehalt erreichbar höchsten Maß an 
K ohlenstoffgehalt; darüber eine Schicht S ch w efel­
eisen (das sein erseits eine sehr geringe Menge 
Kohlenstoff —  nach obigen V ersuchen etw a 0 ,2  ^  
—  aufgenom men hat).

Kommt der S chw efel n icht a ls Schw efeleisen , 
sondern a ls L egierun g von E isen  mit Schw efel­
eisen zur A nw endung, so tritt die m angelnde 
L egierungsfähigkeit hochgekohlten E isens für 
Schw efeleisen durch die A bscheidung des letzteren  
zutage, w ie die auf Seite  1 1 3 2  beschriebenen V er­
suche 1 und 2 sehr deutlich erkennen lassen .

D ie z iem lich  auffallende T atsache, daß bei 
den oben bereits erw ähnten Versuchen von Smith  
und W . W eston  nirgends eine A bscheidung von 
Schw efeleisen bem erkt w urde, läß t sich dadurch er­
klären, daß diese n ich tbei Sauerstoffabschluß arbei­
teten. Jeder, der einm al Schw efeleisen  geschm olzen  
hat, wird die B eobachtung gem acht haben, daß 
schon bei verhältn ism äßig niedriger Tem peratur, 
wo das S ch w efeleisen  kaum geschm olzen ist, 
sich ein deutlicher Geruch nach schw efliger  
Säure bemerkbar m acht, der von verbranntem  
Schw efeleisen herrührt. W enn sich also das 
Schw efeleisen schon bei so niedriger Tem peratur 
oxydiert, um w iev ie l energischer muß dann die 
Einw irkung des Sauerstoffs bei der im Schm elz­
ofen herrschenden Tem peratur sein , wo das

* W e d d i n g :  „Ausführliches Handbuch der Eisen- ! 
hüttenkunde“ 1891 S. 275.

Schw efeleisen  o i n i g e l O O 0 über seinen Schm elz­
punkt erh itzt is t! D as an der Oberfläche schw im ­
mende Schw efeleisen  w ird also auch w ohl hier, 
bevor es Z eit hatte, sich vo llständ ig  m it dem 
hochgekohlten E isen unter K ohlenstoffabschei­
dung zu leg ieren , durch den Sauerstoff der L uft 
verbrannt sein .

Daher die g le ich ze itige  Kohlenstoff- und 
Schw efelabnahm e, w elche bekanntlich zur fa lschen  
Annahme der B ildung von Schw efelkohlenstoff 
führte.

D ie Schm elzversuche Nr. 2 und 3 auf S. 1 1 3 2 , 
die a n g este llt  wurden, um den Einfluß der atmo­
sphärischen L uft auf das ausgeschiedene Schw efel­
eisen kennen zu lernen, zeigen  deutlich dessen a ll­
m ähliche Verbrennung. W ährend bei Versuch 1, 
wo unter Sauerstoffabschluß gearb eitet wurde, 
die G ew ichtsabnahm e nur 0 ,5 3  %  b eträgt und 
sich durch die A ustreibung von K ohlenstdff (und 
Sauerstoff [? siehe w eiter unten]) erklärt, s te ig t  
sie bei Versuch 2, wo nur eine geringe L uft­
zufuhr m öglich war, auf 2 ,1 4  %  ; hei Versuch 3, 
wo a llerd ings der L uftzutritt noch künstlich er­
höht wurde, fand sich überhaupt kein au sge­
schiedenes Sch w efeleisen  mehr, es w ar vo llstän ­
dig verbrannt.

Nun b leib t noch die B eantw ortung einer 
F rage übrig: W ie  is t das bei den Schm elzungen  
sich bildende brennbare Gas entstanden? E s 
is t  m it S icherheit anzunehm en, daß die ver­
hältn ism äßig geringen M engen Stickstoff aus der 
Bombe herrühren, a lso m it dem eigen tlich en  Gas 
nichts zu tun haben. Ebenso sicher kann man 
annehmen, daß das Gas —  zu etw a %  aus 
K ohlenoxyd und %  aus K ohlensäure bestehend  
—  ein Oxydationsprodukt des primär durch den 
Schw efel abgeschiedenen Kohlenstoffs is t;  denn 
eventuell vorher im Eisen ge lö st gew esenes- 
und dann ausgetriebenes K ohlenoxydgas könnte 
höchstens einen verschw indend kleinen Bruch­
te il des erzeugten  G ases ausm achen. M öglicher­
w eise hat sich  der V organg in der W eise  ab­
gesp ie lt, daß der durch den Schw efel aus dem 
E isen verdrängte K ohlenstoff die ja  fast in 
jedem  E isen  befindlichen Oxyde reduziert hat.*

F assen  w ir die gew onnenen R esultate noch­
mals zusam m en, so sehen w ir, daß sich bezüg­
lich des Silizium s die V erm utungen L e d e b u r s  
b estä tig t haben; unter gew issen  Bedingungen  
erfo lgt tatsäch lich  die A bscheidung bezw . V er­
flüchtigung von Schw efelsilizium verbindungen. 
W as jedoch die E inw irkung des Kohlenstoffs auf 
den Schw efel im E isen betrifft, so befand man 
sich im Irrtum bezüglich  der Annahme, daß der 
K ohlenstoff unter B ildung von Schw efelkohlen­
stoff den Schw efel verflüchtige. K ohlenstoff w irkt 
nicht d i r e k t  entschw efelnd.

* Vergl. Lede bur :  „Leitfaden für Eisenhütten­
laboratorien“ 5. Auflage S. 106.
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Manganerz  als Entschweflungsmittel  im Kupolofen.

Von F . W ü s t ,  Aachen.

Der Kupolofenbetrieb ist in Deutschland im  
Vergleich zu den amerikanischen Verhältnissen ein 

. viel ungünstigerer infolge des höheren Schw efel­
gehaltes des zur Verfügung stehenden Koks. Der 
Ruhrkoks weist Schw efelgehalte auf, die zwischen 
0 ,7  bis 1 ,3  schw anken, während amerika­
nischer Koks meist kaum die untersten Grenz­
zahlen des deutschen Materiales erreicht und man 
mit der Annahm e nicht sehr fehl geht, dafs der 
amerikanische Koks nur etw a halb so viel Schwefel 
enthält, w ie der deutsche. Hieraus resultieren 
viele Unzuträgliehkeiton für den deutschen Giefserei- 
Ingenifeur. Er hat zur Bekämpfung des ungünstigen 
Einflusses des Schw efels auf die Beschaffenheit 
seiner Gufsstücke einen siliziumreichen und nam ent­
lich einen manganreichen Einsatz im Kupolofen 
nötig, wodurch seine Gufsstücke mit Fremdkörpern 
beladen werden, deren ungünstige Einflüsse sich  
sum m ieren und die Herstellung tadelloser Erzeug­
nisse für den Giefsereimann sehr erschweren.

Man sollte nun glauben, dafs diese Verhält­
nisse die deutschen Giefserei-Ingenieure schon  
längst veranlafst hätten, dahin zu wirken, dafs 
für Giefsereikoks ein oberer Schw efelgehalt fest­
gelegt wird, so dafs die Kokereien nur gut ge­
w aschene Kohlen zur Herstellung von Giefserei­
koks zu verwenden gezwungen wären. Auffallender­
w eise sind jedoch in dieser Richtung von den 
beteiligten Kreisen bisher noch keine Schritte erfolgt.

Um die A sche sow ie den am Roheisen haf­
tenden Sand zu verschlacken, ist ein Zuschlag 
von Kalkstein beim Kupolofenschmelzen nötig, 
durch welchen ein Teil des Koksschwefels un­
schädlich gem acht werden kann. Nach Versuchen 
des Hrn. S u l z e r - G r o f s m  a n n  in Winterthur, 
deren Ergebnisse mir freundlichst zur Verfügung 
gestellt wurden, stand die Aufnahme des Koks­
schw efels bei wechselndem  Kalksteinzuschlag in 
umgekehrtem Verhältnis zur Menge des zugesetzten 
Kalksteins, wie aus folgenden Versuchsresullaten 
des genannten Herrn hervorgeht:
Kalksteinzusehlag in

Proz. des Koks . 0 6,6 13,3 20 26,6 33,3
Vom Eisen aufge­

nommen. Schwefel 
(in Prozenten des
Koksscliwefels) . 59 50 35 37 16 14

Schlackenmenge kg 2,4 2,9 5,65 6,3 7,9 8,0
Man sieht aus den Ergebnissen dieser inter­

essanten Versuche, dafs man unter normalen Um­
ständen mit einer Schwefelaufnahm e von 2 0  bis 
4 0  %  des Koksschwefels zu rechnen hat. Ein 
Kalkzusatz, der höher ist als 2 0  bis 2 5  %  des 
Koksgewiclites, vermehrt die Schlackenm enge all­
zusehr, wodurch Unzuträglichkeiten bei der Ofen­

bedienung entstehen, aufserdem wird sodann die- 
Schlacke sehr sehw erschm elzig, so dafs sie nur 
schw ierig aus dem Ofen zu entfernen ist. Die 
Formöffnungen sind schw ierig offen zu halten, und 
es tritt leicht unregelm äfsiger Gang des Ofens ein. 
Steigt der Kalkgehalt der Schlacken über 2 8  bis 
3 0  °fo und geht der Kieselsäuregehalt erheblich 
unter 4 5  bis 43  %  herunter, so sind die Schlacken  
gewöhnlich sehr schw er schm elzbar und machen 
Schwierigkeiten im Betriebe. Nur wenn der Wind 
etw as erhitzt w ird, ist es m öglich, mit solchen  
Schlacken dauernd zu schm elzen und verhältnis- 
m äfsig viel Schw efel zu verschlacken.

Ein weiterer, die Schwefelaufnahm e begünstigen­
der Umstand, der m eines Erachtens viel zu wenig 
Beachtung findet, liegt darin, dafs das Roheisen, 
die Trichter und Eingüsse mit anhaftendem Sande 
verschm olzen werden. W enn es ja noch gute 
W ege hat, dafs das Roheisen in Kokillen gegossen  
und nur nach der Analyse gekauft wird, so könnten 
die Giefsereibesitzer ihr Augenmerk mehr auf 
diesen Gegenstand lenken,- da der anhaftende 
Sand Kalkstein zum Verschlacken nötig hat, und 
dadurch die Kupolofenschlacke die zur Schwefel­
aufnahme erforderliche Basizität nur a u f  Kosten 
unverhällnismäfsiger Vermehrung der Schlacken­
m enge erhalten kann. Eine grofse Menge flüs­
siger Schlacken ist für die Schwefelaufnahm e aus 
leicht ersichtlichen Gründen günstig. Die Maximal­
schw efelgehalte einer kalkhaltigen (2 5  bis 30  fo) 

Kupolofenschlacke sckwanken nach meinen Unter­
suchungen von 0 ,2  bis 0 ,2 5  % .  Je mehr Schlacke 
gebildet wird, desto günstiger sind die Umstände 
für die Schwefelverschlackung. Zu grofse Schlacken­
m engen, mehr als 5 kg Schlacke auf 100 kg 
Eisen, sind jedoch, w ie oben angeführt, nicht 
tunlich.

Neuerdings ist nun ein neues Mittel zur Be­
seitigung der Schwefelkalam ität von Direktor 
P. R e u s c h ,  Friedrich W ilhelm shütte, Mülheim 
(Ruhr), in „Stahl und E isen“ 1 9 0 2 , He f t S  S. 415,  
angegeben worden, das geeignet ist, auf verhältnis- 
mäfsig einfache W eise, ohne grofse Kosten, Ab­
hilfe zu schaffen.

Hr. Reusch hatte die Liebenswürdigkeit, mir 
von seinen Versuchen vor der Veröffentlichung 
derselben Kenntnis zu geben, und veranlafste ich 
eine kleine Giefserei, w elche hauptsächlich kleinen 
Maschinengufs anfertigt, das Mittel anzuwenden. 
Der Ofen, in w elchem  die Versuche Ende Oktober 
1901 begonnen wurden, ist ein Herbertzofen von 
8 0 0  m m  Durchmesser. Der Satz beträgt 60 0  kg 
R oheisen, 3 6  bis 38  kg Koks, 5 kg Manganerz, 
6 kg Kalkstein. Der Koks stam m t von Zeche
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Holland. Asche 10,1 bis 1 1 , 5 # Schwefel 0 ,9
bis 1 ,0  # .

Das Manganerz halte folgende Zusammen-
Setzung: °/o %

M11O2 . . . 91,00 SiOa . . . 3,59
Pe-2 O3 . . . 0,89 PzOs . . . 0,25
CaO . . . 0,63 CO2. 0,89
CaSOt . . 0,59 AI2O3 . .  .  1,20

BaSOt .  .  . 0,94

Die Proben wurden während der Zeit vom
30. Oktober 1901  bis 2 2 . Juni 1 9 0 3  der Giefserei 
laufend entnom men und analysiert. Sie ergaben 
folgende W erte:

Nr. Si Mn S Nr. Si Mn S

1 2,16 0,86 0,054 23 2,16 0,57 0,040
2 2,21 0,78 0,066 24 2,14 0,59 0,069
3 2,08 1,01 0,132 25 2,03 0,52 0,064
4 2,21 0,74 0,081 26 2,21 0,60 0,055
5 2,08 0,84 0,069 27 2,01 0,72 0,053
6 2,06 0,83 0,071 28 2,25 0,95 0,048
7 2,36 0,75 0,061 29 2,24 0,69 0,044
8 2,08 0.70 0,072 30 2,14 0,95 0,041
9 2,32 0,81 0,085 31 2,18 0,68 0,050

10 2,98 1,00 0,057 32 2,41 0,62 0,046
11 2,26 0,70 0,048 33 2,17 1,02 0,040
12 2,09

2,33
0,70
0,89

0,066
0,06213 34 1,94 0,64 0,082

14 2,10 0,83 0,063 35 1,73 0,69 0,089
15 2,06 0,61 0,042 36 1,91 0,59 0,082
16 2,03 0,59 0,058 37 1,69 0,76 0,088
17 1,89 0,60 0,050 38 1,67 0,65 0,074
18 2,27 0,69 0,044 39 1,56 0,57 0,093
19 1,77 0,66 0,040 40 1,74 0,59 0,074
20 2,16 0,63 0,065 41 1,60 0,64 0,099
21 2,22 0,67 0,063 42 1,76 0,76 0,065
22 2,07 0,66 0,052 43 1,89 0,64 0,119

Bei den Güssen von Nr. 34 ab wurden nur etwa 
2,5 kg Manganerz auf 600 kg Eisen zugesetzt.

ü a s  Mittel aus den ersten 33 Gußstücken, mit 
5 kg Manganerzzusatz geschmolzen, ist folgendes:

Si =  2,18°/o, Mn =  0,75 °/o, S =  0,0595 °/o, 
dasjenige aus den Proben m it 2,5 kg Manganerz:

Si =  1,75 % , Mn =  0,65 % , S =  0,0865 °/o, 
das Gesamtmittel aus allen 43 P ro b en :

Si =  2,08 % , Mn =  0,72 °/o, S =  0,064 °/o.
Diese sich über einen längeren Zeitraum er­

streckenden, regelm äfsig vorgenom m enen Unter­
suchungen zeigen deutlich, dafs in dem Zusatz 
des Manganerzes ein vorzügliches Entschweflungs­
mittel gefunden ist.

ebenfallsDie gefallenen Schlacken w urden
untersucht. Mol 1902 Mai 1903

0/0 °/o
Si O2 . . . . . 54,98 54,06
Al» O3 . . . . 6,05 7,82
E e O .  . . . . 16,91 14,51
M11O . . . . 10,72 12,68
CaO . . . 10,12 9,64
MgO . . . . 0,37 0,32
S . . . . . 0,25 0,25

Die Zusamm ensetzungen der beiden Schlacken, 
deren Entstehung ein Jahr auseinander liegt, stim m en  
sehr gut überein und ergeben, dafs der Betrieb 
m gleichbleibender Regelm äfsigkeit gehandhabt

wurde; Die Schlacke ist ziemlich sauer ; ihrKiesel- 
säuregehalt beträgt 5 5  # ,  trotzdem hat sie eine 
nicht unbeträchtlicheM engeSchwefel aufgenom men. 
Diese Schwefelaufnahm e ist in erster Linie dem 
M anganoxydulgehalt zuzuschreiben, obgleich die 
beträchtlichen Mengen Eisenoxydul ebenfalls an 
der Schw efelabscheidung beteiligt sein werden, 
während der verhältnism äfsig geringe Kalkgehalt 
hierbei w enig mitgewirkt haben dürfte. Der hohe 
Gehall an Eisenoxydul zeigt die stark oxydierende 
W irkung der beim Herbertzofen entstehenden, 
häufig noch freien Sauerstoff besitzenden Verkren- 
nungsprodukte. Ferner geht daraus hervor, dafs 
die Temperatur im Ofen nicht sehr hoch war, 
da sonst das Eisenoxydul der Schlacke durch den 
immerhin hohen Mangangehalt des Eisens redu­
ziert worden „wäre. Nur eine Schlacke mit viel 
M anganoxydul ist in dieser niederen Temperatur 
dünnflüssig genug, um keine Schwierigkeiten beim  
Kupolofenbetriebe zu verursachen.

Um Vergleiche mit den Schwefelgehalten von 
Gufsstücken zu erhalten, deren Material ohne 
Zusatz von Manganerz geschm olzen wurde, sind 
in nachstehender Tabelle die Schw efelgehalte von 
1S5 Gufsstücken, w elche säm tlich unter Verwen­
dung von Ruhrkoks hergestellt wurden und die 
von 27  verschiedenen Firmen stam m en, in 0 Grup­
pen aufgeführt.
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Si Mn s

1 0,040—0,070 21 11,4 1,83 0,59 0,060
11 0,071—0,100 77 41,6 1,71 0,58 0,085

i n 0,011—0,130 48 26,0 1,56 0,65 0,114
IV 0,131—0,160 20 10,8 1,69 0,59 0,145
V 0 ,161-0 ,190 9 4,8 1,57 0,63 0,173

VI 0,191—0,400 10 5,4 1,60 0,88 0,273

Ges. M itte l: 185 100,0 1,66 0,02 0,111

Diese Zusam m enstellung ist sehr lehrreich; 
sie zeigt als mittleren Schw efelgehalt 0 , 1 1 1  # ,  
während der mittlere Schw efelgehalt der unter 
Verwendung von Manganerz hergestellten Gufs- 
stücke nur 0 ,0 6 4  #  ergibt. Die entschwefelnde 
W irkung des Manganerzes dürfte aus dieser Gegen­
überstellung mit aller Deutlichkeit hervorgehen, 
und haben die Versuche des Hrn. Reuseh dadurch 
eine w eitere Bestätigung gefunden. Auf die 
Gruppe I mit 0 ,0 4  bis 0 ,0 7 0  %  S kommen hier 
65, 1  #  Gufsstücke, auf Gruppe II mit 0 ,0 7 1  bis 
0 ,1 0 0  #  S 3 0 ,2  #  und auf Gruppe III mit 0 , 101  
bis 0 ,1 3 0  %  S nur noch 4 ,6  %  ■

Will man die Verwendung von Manganerz 
vermeiden, wodurch immerhin eine Mehrausgabe 
verursacht wird, so kann man sich dadurch 
einigermafsen helfen, indem man der Gattierung 
ein m anganreiches Eisen (Spiegeleisen) in einem  
solchen Verhältnis zusetzt, dafs der Mangangehalt 
derselben etw a 1 %  beträgt. Hiervon werden
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mindestens etw a 0 ,2 5  kg beim Schm elzen oxydiert, 
die 0 ,3 2  kg MnO bilden, so dafs der MnO-Ge- 
halt der Schlacke etw a 5 %  betragen wird.

Je w eniger Silizium die Gattierung enthält, 
desto mehr nimmt nach m einen Beobachtungen  
das Eisen beim Schmelzen Schwefel auf. Die 
ersten drei Gruppen der Tabelle zeigen dies deut­
lich. Mit steigendem  Schw efelgehalt nim m t der 
Silizium gehalt ab. Die Gruppen IV und V, w elche

nur 20  °/o der Gufsstücke einschliefsen, können, als 
bei anormaler Betriebsweise erfolgt, hier aufser 
Anschlag bleiben. Man wird also gut tun, bei 
Siliziumgehalten der Gufsstücke von 1 ,0  bis 1 ,5  fo 
den M angangehalt der Gattierung auf etw a 1 ,2  %  

zu steigern. Das im Eisen verbleibende, nicht 
oxydierte Mangan wird sodann während des Ab­
stehens des Bades durch Bildung von Schwefel- 
m angan noch weiter entsch wefelnd ein wirken können.

V eränderung  des  G uße isens  du rch  anhal tendes G lühen .

Von F . W ü s t ,  Aachen.

Untersuchungen hierüber sind bislang nur 
spärlich angestellt worden, so dafs das Verhalten  
der verschiedenen Gufseisensorten gegenüber den 
oxydierenden Einflüssen bei langandauerndem  
Erhitzen noch w enig bekannt ist und die Her­
stellung feuerbeständigen Gusses rein empirisch 
ohne A nwendung wissenschaftlich festgestellter 
Leitsätze vor sich geht. Die Verwendung des 
Gufseisens zur Herstellung feuerbeständigen Ma­
terials ist mit der Zeit trotz Verschwindens der 
eisernen W inderhitzer eine um fangreichere ge­
worden und ist dem Gufseisen als Konstruktions- 
material der Dampfüberhitzer ein neues An­
wendungsfeld erstanden.

Nachstehende Untersuchungen sollen als Bei­
trag zur Klärung der Frage dienen, w elche Ver­
änderungen das Gufseisen beim Glühen erleidet. 
Das Material zur Untersuchung entstam m t einer Öl­
gasretorte, deren Abbildung nachstehend zu sehen  
ist. Die eingezeichneten Nummern in derselben 
zeigen an, an welcher Stelle das Material zur
Untersuchung entnom men wurde.

I I I  I I I  IV

Gesamtkohlenstoff . 3,39 3,33 3,04 0,50
G r a p h i t .................... 0,48 — — —
G raphit u.Temperkohle — 1,05 2,10 0,47
Gebundene Kohle . . 2,91 2,28 0,94 0,03
S il iz iu m .................. 0,73 0,70 0,66 0,49
M a n g a n ..................  0,48 0,46 0,44 0,39
P h o s p h o r ....................  0,081 0,074 0,073 0,079
S chw efel........................  0,128 0,159 0,230 0,498
S a u e r s to f f .............. 0,05 0,12 0,35 0,75

Analyse 1 gibt die ursprüngliche Zusam m en­
setzung des Gufsstiicks an, da man mit der An­
nahm e nicht fehl gehen wird, dafs das Material
der Ohren der Retorte, w elche der Einwirkung 
der Feuergase nicht ausgesetzt worden sind, keine 
molekularen Umlagerungen erlitten hat. Von dem  
GesamtkohlenstofTgehalt sind nur 0 ,4 8  ?o in
graphitischer Form anwesend, w as in Anbetracht 
der W andstärke und des Si-Gehalts von 0 ,7 3  %  

auffallend w enig ist. Es wird das Vorhandensein 
von etw a 86  %  des Gesamtkohlenstoffs in Form  
von Härtungs- und Karbidkohle hauptsächlich auf

R echnung des hohen Schwefelgehalts zu setzen 
sein. Das Gufsstück hat, abgesehen von dem 
Gehalt an Graphit, die Zusam m ensetzung von 
Tem pergufs, w ie ein Vergleich mit einigen von 
mir ausgeführten Analysen von ungetemperten 
Gegenständen leicht ergibt.

N r. I  Nr. I I  N r. I I I

Gesamt-C. . . 3,33 3,27 3,40
S i .................. 0,66 0,73 0,90
M n .................  0,25 0,19 0,15
P ......................  0,076 0,098 0,049
S ......................  0,087 0,144 0,246

Die Gufsstücke stam m en von verschiedenen 
Firmen. Probe Nr. I ist aus dem Tiegel, 
Nr. II und III aus dem Kupolofen gegossen. 
Die Vorgänge, w elche sich beim Betrieb der Öl­
gasretorte durch Einwirkung der Feuergase ab­
spielten, sind ganz genau dieselben, w ie beim 
Temperprozefs. Hier handelt es sich um die 
Einwirkung gasförm iger Oxydationsmittel, Sauer­
stoff, Kohlensäure, W asserdam pf und Schweflige 
Säure, während dort feste Körper, Oxyde des 
Eisens die U m wandlung herbeiführen.

Die gebundene Kohle im festen Eisen wird 
durch Oxydationsmittel nicht beeinflufst. Bei an­
haltendem Glühen bei Temperaturen von 800  
bis 8 5 0 °  G. kann der Kohlenstoff nicht mehr in 
Lösung bleiben, er scheidet sich in selbständiger 
Form, dem Auge als kleine Pünktchen sichtbar, 
aus dem Eisen aus. Die Bruchfläche verliert 
ihre w eifse Farbe, sie bekomm t ein gesprenkeltes 
Aussehen. Diese durch Glühen entstandene Kohlen- 
stofform nennt L e d e b u r  Tem perkohle; sie unter­
scheidet sich durch die Art ihrer Bildung von der 
graphitischen Kohle, aufserdem noch dadurch, dafs 
ihre einzelnen Teilchen nicht nach Kristallisations­
gesetzen angeordnet sind. Man nennt die Temper­
kohle aus diesem  Grunde auch amorphe Kohle.

Der Vorgang beim Glühen spielt sich nun in 
zwei Phasen a b : Zuerst findet die Aussaigerung 
festen Kohlenstoffs statt und sodann wird dieser 
ausgeschiedene Kohlenstoff durch die oxydierenden 
Gase der Feuerung vergast. Die ausgeführten
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Analysen zeigen deutlich diese Vorgänge. Nr. I 
enthält 14 °/o des Gesamtkohlenstoffs in der 
selbständigen Form des Graphits, Nr. II zeigt 
31 °/° selbständigen Kohlenstoff. Der Zuwachs 
ist auf die Bildung von Temperkohle zu setzen. 
Wir haben hier also 14 °/o Graphit und 17 °/o 
Temperkohle. Bei Nr. 111 steigt der Gehalt an 
ausgeschiedenem  Kohlenstoff auf 70  °/°. wovon  
wieder 14 °/o auf Graphit und 56  %  auf Tem per­
kohle kommen. Bei Nr. IV ist dagegen beinahe 
sämtlicher Kohlenstoff (9 8  °/o) in selbständiger 
Form anwesend. Sobald sich die Temperkohle 
gebildet hat, kann die Vergasung des Kohlen­

stoffs Platz grei­
fen. Bei Nr. II 
ist der Gesamt­
kohlenstoffge­

halt noch ebenso 
grofs, wie bei 
Nr. I; erst Nr. III 
zeigt eine Ab­

nahm e um 
0 ,3 5  °/°- Am  
Boden der Re­
torte hat der 
Kohlenstoff da­

gegen um 
2 ,8 9  %, oder 
um 82  °/o des 
ursprünglichen  

Gehalts abge­
nom m en. Stücke 
aus dem Boden 
der Retorte w a­
ren schm iedbar. 
Die geschilder­

ten Vorgänge 
sind dieselben, 
w ie bei dem  
Glühfrischver- 

fahren, das um 
die Mitte des vorigen Jahrhunderts an verschie­
denen Stellen in verschiedenen Ländern, haupt­
sächlich aber von T u n n e r  in Österreich zur
Herstellung von Stahl aus w eifsem  Roheisen aus­
geübt wurde.

Das Eisen selbst unterliegt ebenfalls der Oxy­
dation, wie die Sauerstoffzunahme der verschie­
denen Proben deutlich ergibt. Ob die Oxydation 
sich auch schon auf die sonstigen Begleiter des 
Eisens, Silizium, Mangan und Phosphor, erstreckt 
und sich schon Manganoxydul und Eisenoxydul­
silikate gebildet haben, deren Vorhandensein in 
geglühten Gufsstücken P la t z ’1' nachgew iesen hat, 
geht aus den vorliegenden Analysen nicht hervor. 
Je mehr die Teile der Retorte dem Feuer aus­
gesetzt waren, desto m ehr hat sich der Schwefel 
engereichert. Aus dem Brennstoff bildet sich

* „Stahl und E isen“ 1885 S. 473.
XX.«

Schw eflige Säure, w elche in Berührung mit 
glühendem Eisen letzteres in Schw efeleisen und 
Eisenoxyduloxyd umwandelt.*

Ein Vergleich der Zusam m ensetzung von 
Nr. I mit der Nr. IV zeigt, dafs der Prozent­
gehalt an ausgeschiedenem  Kohlenstoff in beiden 
Fällen genau übereinstim mt. Es liegt nun die 
Vermutung nahe, dafs derjenige Teil des aus­
geschiedenen Kohlenstoffs, welcher ursprünglich 
im Gufsstück vorhanden war, also der Graphit, 
durch die oxydierenden Gase nicht angegriffen 
wurde. Dieser Auffassung findet man häufig 
Ausdruck gegeben. L e d e b u r  schreibt in seiner 
„Eisenhüttenkunde“ III. Auflage S . 2 7 5 :  „Nur
graphitischer Kohlenstoff, diese dem grauen Roh­
eisen eigentüm liche Kohlenstofform, wird hierbei 
(beim Glühen) w enig oder gar nicht beeinfiufst. “
S. 301  derselben A uflage: „Von dem Graphit 
unterscheidet sich die Temperkohle teils durch 
ihre amorphe Form, während der Graphit krystalli- 
siert ist, teils durch ihr chem isches Verhalten 
beim Glühen des Roheisens in Berührung mit 
oxydierenden Körpern, z. B. Eisenoxyden. W ährend  
der Graphit diesen Einflüssen gegenüber w ider­
standsfähig ist, tritt die Temperkohle unter Bil­
dung von Kohlenoxyd aus dem Eisen a u s .“

W ie nachstehende Untersuchungen zweier 
Tempertöpfe vor und nach dem Glühen zeigen, ist 
obige Auffassung nicht in vollem Umfange haltbar.

I. Tempertopf II . Tempertopf

Einguß

%

N ach
s ieb en ­

m aligem
G lühen

°/o

E inguß

°/o

Nach
elf-

m aligem
G lühen

°/o

Gesamt-C. . . . ! 3,66 0,10 | 3,74 0,28
G raphit . . . . 1 2,02 0,02 3,33 0,13
S i .......................... 1,58 1,70 1,59 1,45
M n ...................... 0,78 0,68 0,63 0,56
P .......................... : 0,267 0.368 | 0,089 0,062
s .......................... 1 0,157 0,781 0,090 0,315

Unzweifelhaft war hier der Kohlenstoff in der 
graphitischen Form vorhanden; er entstand beim  
Erstarren der beiden Glühtöpfe. Es kann sich 
dem gem äfs niemals um Temperkohle handeln. 
Trotzdem nun die widerstandsfähige Kohlenstofform  
vorhanden war, ist dieselbe doch im Temperofen  
bei einer Temperatur von 10 0 0  bis 1 0 5 0 °  G. ver- 

. gast worden. Ob die Vergasung durch das Erz 
oder die Verbrennungsprodukte stattfand, läfst sich  
aus Obigem nicht entscheiden. Da nach meinen 
sonstigen Beobachtungen der Graphit gegenüber 
Eisenoxyd widerstandsfähig ist, m öchte ich den 
Verbrennungsprodukten die Vergasung des Kohlen­
stoffs zuschreiben. Beim ersten Tempertopf hat 
der Schw efel eine bedeutendere Zunahme erfahren,

* F i n k e n e r :  „Mitteilungen der Kgl. Techn. Ver­
suchsanstalt zu Berlin“. Jahrgang 1, S. 33; ferner 
H i l g e n s t o c k :  „Stahl und Eisen“ 1894 S. 340.

2
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trotzdem hier die Gesamtglühzeit um ‘/» kürzer 
war, als bei dem zweiten Glühtopf. Dies hat 
seine Ursache darin, dafs in diesem Falle der 
Brennstoff aus etw a Braunkohle und '/s Stein­
kohle bestand, während beim zweiten Glühtopf nur 
Steinkohle Verwendung fand. Der Schwefelgehalt 
des Brennstoffs ist offenbar von Einflufs auf 
die Haltbarkeit des Gufsmalerials in Glühhitze.

W enn die Auffassung richtig ist, dafs nur die 
ausgeschiedene Temperkohle der Vergasung unter­
liegt, nicht aber der sogenannte gebundene Kohlen­
stoff, so folgt hieraus die Anwendung eines 
Materials für feuerbeständigen Gufs, bei w elchem

die A ussaigerung des Kohlenstoffs erschwert wird. 
Die Bedingungen für die Bildung von Tem per­
kohle sind noch nicht vollständig mit Sicherheit 
erkannt. So viel steht fest, dafs sie erst in 
Temperaturen von S 0 0 °  aufwärts erfolgt und ein 
hoher Siliziumgehalt günstig auf dieselbe einwirkt. 
Phosphor und Schw efel scheinen keinen ent­
scheidenden Einflufs auszuüben, dagegen wirkt 
ein hoher M angangehalt offenbar verzögernd auf 
die Entstehung dieser Kohlenstofform. Es müfste 
danach feinkörniges Gufseisen mit etw a 1 bis 
1,2 %  Mangan der Zerstörung durch oxydierende 
Gase den gröfsten Widerstand entgegensetzen.

U nte r su ch u n g  über  den Wärm ehausha lt  eines Tiegelofens.

Von F . W ü s t ,  Aachen.

Bei dem nachstehend abgebildeten Gebläse­
tiegelofen wird der W ind an den W änden des 
Tiegels entlang geführt und kommt dadurch vor­
gewärm t unter den Rost, w om it grofse Brenn- 
stoffersparnis verbunden sein soll, w as jedoch  
nicht der Fall ist, w ie eine überschlägliche R ech­
nung leicht ergibt. Um 1 kg Koks zu verbrennen, 
sollen rund 12 kg Luft nötig sein, die auf etw a  
1 0 0 °  C. vorgewärmt wird. Es werden demnach 
12 X  100  X  0 ,2 4  =  2 8 8  W ärm eeinheiten oder

etw a 4 %  der von 
1 kg Koks entwickel­
baren W ärm em enge 
hierdurch gewonnen, 
also eine ganz ver­
schw indende Brenn­
stoffersparnis, w elche  
die auf Grund der­
artiger Anordnungen  

betätigte Reklame 
durchaus ungerecht­

fertigt erscheinen  
läfst. Die Temperatur 
im Ofen erfährt durch 
die Vorwärmung des 
W indes eine Steige­
rung, welche sich auf 

etw a 70  0 G. berechnet, ein Umstand, der im m er­
hin eine gew isse Beachtung verdient. Anderseits 
m ufs der verwendete Brennstoff von vorzüglicher, 
dichter Beschaffenheit sein, weil durch die Er­
w ärm ung des W indes die Bedingungen zur Bil­
dung von Kohlenoxydgas viel günstiger geworden  
sind, wodurch bei porösem Koks W ärmeverluste 
entstehen können, w elche die Vorteile der W ind­
erhitzung vollständig illusorisch zu m achen im ­
stande sind.

Die nachstehenden Untersuchungen wurden an 
einem Ofen (s. die Abbildung) mit Doppelmantel 
und Lufterwärmung vorgenommen.

I. Schm elzung. Das Schm elzgut bestand aus 
30  kg Barrenkupfer, 67  kg Altmetall (Rotgufs), 
3 kg Stangenzinn. Der verwendete Koks hatte 
ziemlich poröse, schaum ige Beschaffenheit, seine 
Menge betrug 3 5  kg, Schm elzdauer 1 Std. 15 Min.

II. Schm elzung. Der Ofen w ar zur ersten 
Schm elzung etw a 1 Stunde 2 0  Minuten vorge­
wärm t worden, und wurde sodann mit dem 
Schmelzbetrieb begonnen. Die zw eite Schm elzung  
wurde direkt nach der ersten vorgenom m en, der 
Ofen war also hier auf die beim Schm elzvorgang 
herrschende Temperatur gebracht worden. Als 
Schm elzgefäfs wurde der beim ersten Schmelzen 
verwendete Tiegel benutzt. Der Einsatz bestand 
aus 100  kg Altm etall. Der verwendete Koks 
war von derselben Beschaffenheit; es wurden 
5 0  kg gebraucht. Schm elzdauer 1 Std. 3 6 ‘/a Min.

Beiden beiden Schm elzversuchen w urde  während 
der ganzen Dauer der Schm elzung Gas in einen 
Behälter zur Analyse abgesaugt und die Temperatur 
der Gase mittels Kalorimeters gem essen.

Z u s a m m e n s e t z u n g  T e m p e r a t u r  d e r
d e r  F u c h s g a s e .  F u c h s g a s e .

I. Y ersuch I I . Versuch I. Versuch I I . Versuch
°/o °/o 0 C. 0 C.

C02 . . 13,2 10,5 1. 753 1. 1010
CO . . . 3,5 7,3 2. 1042 2. 1071
0  . . . 3,2 2,3 3. 1122 3. 1084
N . . ... 80,1 79,9 4J1059

Mittel . 973 1058
Der Koks hatte folgende Zusamm ensetzung: 

Feuchtigkeit . 0,40 °/o Schwefel . . 1,00 °/° 
Asche . . . .  8,98 „ Kohlenstoff . 80,76 „

Hieraus berechnet sich eine W ärm eleistungs­
fähigkeit von 1 kg Koks =  7 6 3 5  W ärmeeinheiten. 

B e r e c h n u n g e n .  I. Versuch.
V olum en- G ew ichts- 0
p ro zen t p ro zen t

CO; . . . 13,2 19,21 hierin Kohlenstoff 5,24
CO . . . 3,5 3,34 „ „ 1,45
0  . . . . 3,2 3,36
N . . . . 80,1 74,08 zusammen 6.69
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A uf 1 kg vergasten  K ohlenstoff k o m m e n : 

0,783 kg Kohlenstoff in COj , entsprech. 2,018 kg 0
0,217 kg CO, 0,291 kg O
f e r n e r .....................................................  0,502 kg freier 0

1 kg vergaster Kohlenstoff erfordert zu seiner 
Verbrennung:

2,811 kg Sauerstoff
11,96 „ Luft

9,27 cbm Luft.

1 kg Koks von obiger Zusam m ensetzung er­
fordert sodann zur Verbrennung 8 ,0 4  cbm Luft. 
Auf 1 kg Koks bilden sich:

2,45 kg C 0a 
0,42 „ CO 
0,42 „ 0  
9,44 „ N

11,73 kg Gase.

Die mittlere Temperatur der abziehenden Gase 
ist 9 7 2  0 G. Der W ärm everlust durch dieselben  
ist also:

11,73 X  0,26 X  972 =  2966 W .-E.,

wobei 11 , 73  das Gewicht der Gase, 9 7 2  die 
Temperatur und 0 ,2 6  die mittlere W ärmekapazität 
bei dieser Temperatur bedeutet.

Der W ärm everlust durch die Fuchsgase be­
trägt dem gem äfs 3 8 ,8  Jo der gesam ten theoretisch  
produzierbaren W ärm em enge.

1 kg Koks kann bei vollständiger Verbrennung 
7635 W .-E. entwickeln.

Es verbrannten von den 0 , 8 6 7 6  kg G, welche 
in 1 kg Koks enthalten s i n d:

0,6793 kg C zu CO*, hierbei W ärm etönung 5975 W .-E. 
0 ,1883,, C „  CO „ „ 452 „
1 kg Koks e n t w i c k e l t .................................  6427 W.-E.

Somit Verlust durch unvollständige Verbrennung 
(Bildung von K ohlenoxydgas):

7635 — 6427 =  1200 W .-E. oder 15,5 %  
der eutwickelbaren Wärmemenge.

II. Versuch.
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s g a s e .

V olum en­
p rozen te

. 10,5 

. 7,3
. 2,3
. 79,9

%
co*
CO 
0 . 
N .

G ew ichts­
p rozen te

15,53 hierin Kohlenstoff 4,23 
6,85 „ „ 2,93
2,47 

75,13

Auf 1 kg vergasten Kohlenstoff kom m en :
C kg: S auerstoff

0,950 in Kohlensäure, entsprech. 1,563 
0,410 „ Kohlenoxyd, „ 0,564
fern e r ..............................................  0,356 (freier 0 .)

1 kg vergaster Kohlenstoff erfordert zu seiner 
Verbrennung:

2,483 kg Sauerstoff'
10,56 r Luft 
8,18 cbm Luft.

1 kg des verwendeten Koks erfordert dem ­
nach 7 ,09  cbm Luft zur Verbrennung.

Auf 1 kg verbrannten Koks bilden sich:
1,86 kg CO*
0,83 „ CO
0.29 „ 0  
8,99 „ N

11,97 kg Gase.
Die mittlere Temperatur der abziehenden Gase 

ist 1 0 5 8 °  C., also die W ärm em enge, welche die 
Gase entführen —  Gewicht der Gase mal mittlere 
W ärmekapazität m al Temperatur 

=  11,97 X  0,26 X  1058 =  3294 W .-E.
=  43,1 der produzierbaren 

Wärmemenge.
Von den 0 ,8 6 7 6  kg, w elche in 1 kg Koks 

enthalten sind, verbrannten:
0,5119.kg zu COs W ärm etönung =  4136 W.-E. 
0,3557 „ „ CO „ , ■= 854 „
1 kg Koks en tw icke lt.................. 4990 W .-E.
Somit Verlust durch unvollständige Verbren­

nung:
7635 — 4990 =  2645 W .-E.

=  34,5 °/o der entwickelbaren 
Wärmemenge.

Bei diesem Versuch wurden 6 8 0  g llüssiges 
Metall in 9 Liter W asser gegossen. Die auf 
das W asser übertragene W ärm em enge berechnet 
sieb zu 126 W .-E. oder für 100  kg Metall 
=  18 5 0 0  W .-E. Ein Kilogramm Koks gab dem ­
nach 3 7 0  W .-E . an das Metall ab =  4 ,8  ^  der 
entwickelbaren W ärm em enge.

Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  Ve r s u c h e .
1. Versuch. „

V erlust durch die Fuchsgase............................... 38,8
Verlust durch unvollständige Verbrennung 15,5 
Zahl ixt nach j y om j j e tan aufgenonunene, also

b erechne t \ nutzbar gemachte Wärme . . 6,9
Vom Tiegel und Mauerwerk aufgenommen, 

durch Strahlung und Leitung verloren ge­
gangen (Restbetrag)  ....................................38,8

: 100,0
II . Versuch.

V erlust durch die F u c h s g a s e ...........................43,1
Verlust durch unvollständige Verbrennung 34,5 
Vom Metall aufgenommene, also nutzbar

gemachte W ärm e ............................................  4,8
Vom Tiegel und Mauerwerk aufgenommen, 

durch Strahlung und Leitung verloren ge­
gangen ( R e s tb e t r a g ) .........................................17,6

100,0
Vergleicht man die Resultate der beiden Ver­

suche, so findet man, dafs der Verlust durch die 
Fuchsgase in beiden Fällen ziemlich denselben  
Betrag ausm acht.

Die W ärm em enge, w elche durch die Fuchs­
gase dem Ofen entführt wird, ist als eigentlicher 
Verlust für den Ofenbetrieb nicht in Anrechnung 
zu bringen. Die Schmelztemperatur von Bronze 
oder Rolgufs liegt bei etw a 9 0 0  0 C., die Giefs- 
temperatur um 100  bis 1 5 0 °  G. höher.

Die den Ofen verlassenden Gase müssen dem ­
gemäfs eine Temperatur von mindestens 1 0 0 0 °  C. 
h ab en ; sinkt die Temperatur unter diesen Betrag, 
so wird das flüssige Metall im oberen Teile des
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T iegels abgekühlt, und der Ofen kann seine Auf­
gabe, das flüssige Metall auf die erforderliche 
Giefstemperatur zu bringen, nicht erfüllen.

Ein grofser Unterschied zeigt sich bei dem  
P osten: unvollständige Verbrennung. Derselbe 
beträgt beim ersten Versuche 15, 5 % ,  beim zweiten  
Versuche 8 4 ,5  Jo. Diese W ärm em enge ist im  
wahrsten Sinne des W ortes als Verlust in Rechnung 
zu stellen. Der Unterschied in der Höhe des Ver­
lustes bei beiden Fällen erklärt sich folg'ender- 
m afsen : Beim ersten Versuche hatte das Mauer­
werk innerhalb des inneren Mantels eine hohe 
Temperatur noch nicht angenom m en, wohl aber 
beim zweiten Schm elzen. Im ersten Falle wurde 
der W ind, bevor er in den Ofen kam, nur wenig  
vorgewärmt, im zweiten Falle war dies in er­
höhtem  Mafse der Fall. Der Verbrennungsvorgang 
ist nun ein verschiedener, je nachdem der W ind  
kalt oder heifs in den Ofen kommt. Im ersten 
Falle ist das Verbrennungserzeugnis hauptsächlich  
Kohlensäure, d. h. der Brennstotf hat säm tliche 
produzierbare W ärm em enge entwickelt. Im zweiten 
Falle bildet sich durch einen sekundären Vorgang 
(Zerlegung der zuerst gebildeten Kohlensäure durch 
festen Kohlenstoff) neben Kohlensäure Kohlen­
oxyd. Hiermit ist ein beträchtlicher W ärmever­

lust verbunden. Je höher der eintretende W ind  
erhitzt ist, desto mehr Kohlenoxyd wird gebildet. 
Die Bildung von Kohlenoxyd wird ferner noch 
durch eine poröse Beschaffenheit des Brennstoffes 
begünstigt. Der verwendete Koks zeigte eine 
solche ungünstige poröse Beschaffenheit.

Die Leistung des Ventilators berechnet sich 
folgenderm afsen:

I. Ve r s u c h .
K o k sv e rb ra u c h ...................................  35 kg
Schm elzdauer..........................  . . .  1 Std. 15 Min.
Koksverbrauch i. d. Minute . . . .  466 g
W indbedarf f. d. Kilogr. Brennstoff 8,04 cbm Luft

(siche V ersuch I)
Demgemäß W indleistung des V enti­

lators i. d. M inu te ........................... 3,74 chm

II . V e r s u c h .
K o k sv e rb rau ch ...................................  50 kg
Schm elzdauer (  1 St“£0deSe3k6 5Iln’
Koksverbrauch i. d. Minute . . . .  518 g
W indbedarf f. d. K ilogr. Brennstoff 7,09 cbm 
Demgemäß W indleistung des Venti­

lators i. d. M in u te ..........................  3,67 cbm
Bei den vorliegenden Versuchen schw ankt der 

W irkungsgrad des Gebläsetiegelofens zwischen  
0 ,0 4 8  und 0 ,0 6 9 , wobei zu beachten ist, dafs 
der W assergehalt der Verbrennungsprodukte bei 
den Berechnungen nicht berücksichtigt worden ist.

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaborätorium.

Beiträge zu Schwefelbestimmungen 
in Kohlen und Koksen.

D ie L ite ra tu r  d e r le tz te n  J a h re  w e is t e in ige 
n eu e  S ch w efe lb es tim m u n g en  nach . So u n te r  ä n d e rn  
d ie V e rb ren n u n g  n ach  B e r t h e l o t . *  D ieseM ethodo  
e rfo rd e rt v ie l Z e it und  lie fe r t ke ine  besonders 
g en au en  R e s u lta te ,  d en n  D ifferenzen 0,2 ±  sind  
n ic h t se lten . F e rn e r  i s t  d iese  M ethode bei K oksen  
schw er ve rw en d b ar, weil le tz te re  n u r  u n te r  D ruck 
v o lls tän d ig  v e rb ren n en . S a n d s t r ö m * *  v e rb re n n t 
d ie  K oh le  m it N a triu m su p e ro x y d  in  e in e r  eigens 
dazu  k o n s tru ie r te n  B om be. D ie bei d ie se r M ethode 
n o tw en d ig e  N a triu m su p e ro x y d m en g e  fü h r t  e in e r­
se its  zu E xp lo sio n se rseh e in u n g en , an d e rse its  w äh rt 
d ie  W a sch d au e r des N iedersch lags zu lang  (D iffe­
ren zen  b is ± 0 ,4  % S nach  B eleganalysen). P e t e r -  
sen * * *  em pfieh lt zu r O xydation  die V erw endung  
des W assersto ffsu p ero x y d s in  a lk a lisch e r L ösung. 
Da h ie rb e i w ohl d ie  O x y d a tio n sd au e r v e rk ü rz t 
w ird , d ie  V e rb ren n u n g  ab e r n ic h t in  W egfall 
kom m t, w ird  d ad u rch  keine  Z e it e rsp a rt. D ie

* H e m p e l ,  3. A u flage .
** „A m er. C hem . Soc.“ 903, 25, 184 und  Konck, 

„ Z e itsch rif t fü r an g ew an d te  C h em ie“ 903, 517.
*** „Z e itsch rift fü r anal. C h em ie“ 67 H. 903.

| E s c h k a s c h e  M ethode is t  w ohl d ie  e in fach ste  und  
zu verlässig ste , n im m t a b e r lan g e  Z e it in  A n sp ru ch  
(6 b is 7 S tu n d en ), w äh ren d  in  d e r P ra x is  die Re­
su lta te  o ft rasch  v e r la n g t w orden.

D ie n eu e  in  V orsch lag  g eb rach te  A bänderung  
d e r E sch k asch en  M ethode (vergl. d ie  A bbildung) 
w u rd e  bei e in e r g rö ß eren  A nzah l von Schw efel­

b es tim m u n g en  in K oh len  u n d  K oksen  zu r A nw en­
du n g  g eb rach t, lie fe r te  re c h t g u te  E rg eb n isse  und  
fü h r te  ra sch  (in 3 b is 8 ’/® S tu n d en ) zum  Ziele.

1 g  fe in g e p u lv e r te  K ohle oder K oks und  2 g 
Soda u n d  M agnesia 1 : 2 w erden  im  P la tin tieg e l 
m it d ickem  P la t in d ra h t i nni g  g em isch t und  in 
d e r M ischung d u rch  E in d rü ck e n  des D rah tes  ein 
v e rtik a le r  K anal h e rg e s te llt. D a b eobach te t w urde, 
daß  bei s ta rk e m  E rh itz en  zu  w enig  Schw efel ge­



15. Oktober 1903. Die K a librierung  der W alzen im  W alzwerksbetriebe. Stahl und Eisen. 1141

funden  wu r d e ,  i s t  d ie V e rb ren n u n g  boi n u r  
schw achem  G lühen  d e r u n te rn  T ieg e lh ä lfte  d u rc h ­
zu füh ren . In  die so vo rbero ito te , schw ach  e rh itz te  
P ro b e  le i te t m an  S au ers to ff d u rch  den  T iegeldeckel 
(Rose-Tiegel) un d  r ü h r t  von 5 zu 5 M in u ten  den 
In h a l t des T iegels um , d rü c k t d ie  M asse zusam m en  
und  s te ll t  den  K anal w ieder h e r. D er d u rch  L auge 
gew aschene S auerstoff w ird  langsam  e in g e le ite t. 
Nach 20 b is 30 M inute)! is t  die V e rb re n n u n g  v o ll­
endet, w as m an an  g e lb licher F a rb e  d e r M ischung 
erkenn t. D er In h a l t  des T iegels w ird  in  ein  
B eeherglas g eb rach t, m it w enig  W a sse r  au fg en o m ­
m en, e rw ä rm t u n d  f iltr ie r t. D as schw ach  a n ­
g esäuerte  F i l t r a t  w ird , w äh ren d  m an  noch das 
U nlösliche w äscht, e rw ä rm t, kochend m it kochend ­
he iß e r C h lo rb a riu m lö su n g  ve rse tz t, un d  nach  1 
bis I'/* S tu n d en  filtr ie r t. D ie W a sc h d a u e r  is t  seh r 
kurz, w eil die L ösung  im  V ergleich zu r B ro m v e r­
w endung n u r w enig  zu en tfe rn e n d e  Salze en th ä lt.

B o l  e g a  n a  l y  s e n .

K o h l e
Schw efel, 

n ach  °/'o bestim m t

E sclika i m. Sauerstoff

Kohle ( O s t r a u ) ..........................

Ungarische K o h l e ......................

Kohle (D rie d itz ) ..........................

Koks (Karolinen - Koksanstalt) .

1,08 1,00 
1,15 1.11 
3,87 3,95 
3,78 3,77 
0,43 0,40 
0,49 0,52 
0,76 0,79 
0,69 0,70

D ie R esu lta te  zeigen, daß  die v o rh an d en en  
D ifferenzen vo llständ ig  in n e rh a lb  d e r n ic h t zu u m ­
geh en d en  V ersu ch sfeh le r liegen, d ie  M ethode also 
in  bezug a u f  E in fac h h e it, G en au ig k e it u n d  S ch n e l­
ligke it (3 bis 3'/a S tunden ) n ich ts  zu  w ünschen  
ü b rig  läß t. Romuald Noivicki,

I . C hem iker
Im L a bo rato rium  d sr W itkow itzer S tc lnkoh leng ruben .

Die Kalibrierung’ der Walzen im Walzwerksbetriebe.
B eiträge aus der P raxis von E m i l

V orliegende A rbeit hat den Z w eck , die 
bei der W alzenkalibrierung herrschende W illkür  
nach M öglichkeit einzuschränken und für später 
vorzunehmende genauere V ersuche eine feste  
Grundlage zu schaffen. D as Z iel, eine gew isse  
R egelm äßigkeit in die W alzenkalibrierun g zu  
bringen, habe ich zu erreichen gesu ch t und 
meine B eobachtungen im praktischen W alzw erk s­
betriebe in einer R eihe von A ufsätzen nieder­
g eleg t, und zwar ,  um den einzelnen P unkten  
der H onoraraussclireibung des „V ereins zur B e­
förderung des G ew erbefleißes“ vom Jahre 1 9 0 0  
einigermaßen zu en tsp rech en , in folgender  
R eih en fo lge:

1. D ie F ortschritte  in der K alibrierung der 
F luß eisenw alzen .

2. D ie V orgänge beim  W a lzen , insbesondere 
die V oreilung und B reitung dos W alzgutes.

3. Der M axim aldruck, bezogen auf M aterial 
und W alzendurchm esser.

4. D ie U m bildungsfähigkeit des E isen s , be­
zogen au f Tem peratur und W alzgesch w in ­
digkeit.

5. D ie D ruckkoeffizienten , bezogen auf T em ­
peratur und U m bildungsfähigkeit des E isens.

6. Das W alzen  in mehreren H itzen , bezogen  
auf die V orw alzen .

7 . Über die zu w alzenden L ängen.
8. Einfluß der W ärm e auf die F estig k e its­

eigenschaften  des F lußeisens.

K i r c h b  e r g , W alzw erksingen ieur.

1. D ie  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  K a l i b r i e ­
r u n g  d e r  F l u ß e i s e n  w a l z e n .  W ährend in der 
K alibrierung au sich w enig neue A usblicke 
gew onnen sin d , hat sich die V erteilung der 
K aliber auf die W alzen  der geste igerten  P ro­
duktion entsprechend geändert. Um eine größere 
Produktion zu  erzielen , w ar es nötig, au f mehreren 
W alzgerüsten  g le ich ze it ig  zu arb eiten ; es mußten  
som it die K aliber an f die einzelnen W alzgerüste  
der Produktion entsprechend verte ilt werden, 
w obei natürlich größere B etriebsm aschinen er­
forderlich wurden. Auch wurde die Um drehungs­
geschw in d igkeit der W alzen  vergröß ert, was 
aber zur F o lge  h a tte , daß sich au f den V or­
w alzen  sehr schw er arbeiten ließ , da, hauptsäch­
lich bei F einstrecken , das dort noch kurze W a lz ­
gut immer ein ige M eter w eit fortgeschleudert 
wurde und von den W alzern  im m er w ieder  
herangeschleppt werden m ußte, so daß der vor­
zeitigen  Abkühlung des W alzgu tes Vorschub g e ­
le iste t wurde.

Um diesem Übel abzuhelfen, wurden sodann 
die W alzw erk e (F einstrecken) mit getrennter  
V orw älze konstruiert. F ü r sehr feines Eisen  
(D raht) g in g  man noch w eiter, indem man noch 
eine M ittelstrecke einfügte. Auch sind in neuerer 
Z eit, hauptsächlich in A m erika, mehrfach so­
genannte kontinuierliche W alzw erke m it h inter­
einander liegenden W alzen  in A nwendung g e ­
kommen. Ebenso geh t man mehr und mehr 
zur A nlage von R eversierw alzw erken über, bei
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w elchen  es m öglich is t , die U m drehungsgeschw in­
d igkeit der W alzen , der V erlängerung des W a lz ­
gu tes entsprechend, zu s te ig e r n ; denselben Zweck  
so llen  auch die schw ungradlosen T rios erfüllen.

A lle  diese in den W alzw erksbetrieb  t ie f  ein­
schneidenden V eränderungen haben zw ar eine  
U m w älzung in der E inrichtung der W alzw erke  
hervorgerufen , sind aber fast ohne jeg lich en  
Einfluß au f die K alibrierungen se lb st geblieben. 
Rund- und Q uadrateisen werden noch fa st überall 
nach dem selben V erfahren w ie vor 3 0  Jahren  
g ew a lz t, nur is t man auf ein igen  W erken dazu  
iib ergegau gen , R undeisen bis etw a  6" Durch­
m esser durch Führungen zu w alzen . Für F lach ­
eisen is t dagegen das U n iversa lw alzw erk  und 
Doppelduo mehr in A nw endung gekomm en. Beim  
W in k ele isen  verd ient das je tz t  w ohl a llgem ein  
angew endete V ersetzen  der W alzen sch lü sse  behufs 
V erm eidung von N ähten  B eachtung. B ei der 
K alibrierung von X -  T rägern und ¡X' E isen  da­
gegen  läß t sich  ein F ortschritt deutlich erkennen, 
w elcher sich in dem B estreben , die A nzahl der 
K aliber zu vermindern und damit die Produktion  
zu vergrößern, ze ig t. B ei den Schienenkalibrie­
rungen ze ig t sich dasselbe B estreben. H ier 
handelt es sich besonders um Abschaffung der 
bis je tz t  fa st aussch ließ lich  angew endeten  so­
genannten Stauchstiche, w elche immer eine schäd­
liche A bkühlung der n icht gedrückten T eile  des 
W alzgu tes zur F o lge  haben. B ei der H erstellung  
von Gruben- und K leinbahnschienen bis etw a  
9 0  mm Höhe is t man v ielfach  schon län gst von 
den e in seitig  arbeitenden Stauchkalibern ab­
gekom m en. —

2. D ie  V o r g ä n g e  b e im  W a l z e n ,  i n s ­
b e s o n d e r e  d ie  V o r e i l u n g  u n d  B r e i t u n g  
d e s  W a l z g u t e s .  Beim  A usw alzen  des vorher 
erhitzten  W alzgu tes w ird durch die kälteren  
W alzen  die äußere Schicht desselben abge- 
kiihlt und erhält dadurch eine g ew isse  größere  
W iderstan dsfäh igkeit, in folgedessen  diese äußere 
Schicht im stande i s t ,  die w eich ere , von der 
Tem peratnrabnahm e w en iger beeinflußte Mitte 
zum T e il m it sich fortzureißen. Im Moment 
des F a ssen s , wo die G eschw indigkeit des zw ischen  
die W alzen  eintretenden W alzgu tes naturgem äß  
gerin ger  is t  als die U m drehungsgeschw indigkeit 
der W alzen , w ird zuerst die äußere Schicht des 
W alzgu tes erfaßt und in das W alzw erk  hinein­
g ezogen , während die von der Tem peraturabnahm e 
w eniger beinflußte und daher w eichere Mitte 
nach hinten ausw eicht und sich keilförm ig in 
den B lock  e in sch ieb t, w as eine W ulstb ildung  
an der E in tr ittsste lle  des W alzgu tes zw ischen  
die W alzen  zur F o lg e  hat (A bbildung 1). Je  
w eiter  nun das W alzgu t in die W alzen  eintritt, 
desto dünner w ird dasselbe und desto tiefer kann die 
W irk ung der A bkühlung au f dasselbe einw irken. 
An dem P u n k te , w elcher hier mit C bezw . D  
bezeichnet se i (A bbildung 1), wo sich die W ir­

kung der A bkühlung der Oberfläche bis auf die 
M itte des W alzgu tes erstreck t, hat die äußere 
Schicht sow ohl w ie  die M itte dieselbe Ge­
schw in d igkeit, w elche an dieser S te lle  g leich  der 
U m fangsgeschw indigkeit sein  muß.

B ei W eiterdrehung der W alzen  um A C  bezw . 
B  D w ird ein  M etallkörper vom Querschnitt 
A C E  D B  durch die W alzenöffnung A B  hindurch- 
gequetscht. D as  
dem Q uerschnitt 
A C E D  B ent­
sprechende, sich  
ergebende R ech t­
eck von der, von 
der W alzenöff­
nung vorgeschrie­
be)) en, H öhe A B  
is t  nun länger als 
A C. D ie  A us­

tritts  geschw in- 
digk eit des W a lz ­
gu tes is t daher 
größer a ls dieUm - 

fangsgeschw in- 
digkeit der W alzen  und is t  bei jed er Umdrehung 
derselben das au sgew alzte  Stück länger a ls der 
ab gew ick elte  W alzenum fang (A bbildung 1). Es 
findet som it eine V oreilung des W alzgu tes statt. 
D a nun A B k leiner is t  a ls C D , so findet beim  
Hindurchquetschen des Körpers A C E D B  durch 
die W alzen  eine R eibung des W alzgu tes an der 
Oberfläche der W alzen  sta tt, und m üssen daher 
die V erschiebungen der M oleküle hauptsächlich

Abbildung 2.

in  der M itte vor sich gehen. D ie  äußere Schicht 
w ird etw as zu rü ck geh a lten , während die Mitte 
eine größere G eschw indigkeit annimmt. Daß 
dieses in W irk lichk eit stattfindet, läß t sich sehr 
schön ans dem H ollenbergschen V ersuche ersehen,*  
wo man an der charakteristischen  Form der 
D rähte das Zurückbleiben der äußeren Schicht 
deutlich bem erken kann (A bbildung 2). D ieses 
Zurückbleiben der äußeren Schicht und Vor­
schieben der M itte hat e b e n fa lls , analog der

* Siehe „Stahl und E isen“ 1883 S. 121.
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ersten P er io d e , eine W ulstb ildung zur F o lge , 
und is t  derselben w ohl die bekannte T atsache  
zuzuschreiben, daß das die W alzen  verlassende  
W alzgu t immer etw as stärker a u sfiillt , a ls die 
durch den W alzenabstand vorgeschriebene D icke.

N ach dem G esagten  lassen  sich die V orgänge  
beim W alzen  in drei Perioden ein teilen:

E rste P eriod e: A bziehen der äußeren Schicht 
und Zurückw eichen der M itte. E in tr ittsgesch w in ­
digkeit des W alzgu tes geringer a ls U m fangs­
geschw indigkeit (W ulstb ildung).

Z w eite P eriode: Ä ußere Schicht und Mitte 
gleiche G eschw indigkeit. E in tr ittsgesch w in d ig ­
keit des W alzgu tes g leich  der U m fangsgeschw in­
digkeit der W alzen .

D ritte P eriode: M itte größere G eschw indig­
keit als äußere Schicht. A u str ittsgeschw ind igkeit  
des W alzgu tes größer als die U m fangsgeschw in­
digkeit der W alzen  (W ulstb ildung).

Um die V oreilung fe s tz u ste lle n , wurden  
mehrere W alzen  von verschiedenen Durchm essern

m it K örnern ver­
sehen, w elche beim  
D urchw alzen des 
Stabes bei jeder  
Umdrehung der 
W alzen  einen Buk- 
kel hinterließen. 
Durch Nachm essen  
und F ests te llen  der 
Differenz der E nt­
fernungen zwischen  
den Eindrücken der 
Körner und dem 
abgewickelten W al­
zenum fangließ  sich  

die V oreilung ohne w eiteres festste llen . D ie N ach­
m essung, für w elche die erste Um drehung der 
W alzen m aßgebend w ar und bei w elcher die 
Schrumpfung berücksich tigt wurde, ergaben, daß 
die V oreilung erstens von dem Drucke und 
zw eitens von den jew eilig en  W alzendurchm essern  
abhängig is t ,  d. h. von der Größe der beiden  
Zentriwinkel a  und ß (A bbildung 3).

W ie w eiter fe s tg e ste llt  werden k o n n te , be­
trägt die V oreilung V , bezogen auf ein Meter 
abgew ickelten W alzenum fang, die Summe der 
Zentriwinkel ti und ß  in M illim etern. Es ist also:

V ; = — t i ?  f_ d_ M illim eter Um fang, H at man 
1000

z. B. als Z entriw inkel «  =  2 2 °  und ß  —  2 6 ° ,  
so beträgt die V oreilung f. d. Meter W alzen-

OQ ! Oft
umfang: V =  1 0 0 0 —  4 8  mm.

W enn auch diese Form el nicht den Anspruch  
auf absolute R ich tigk eit machen kann, so genügt 
dieselbe doch für den praktischen B etrieb vo ll­
ständig, da sich  die, bei periodischen Kalibern  
sieh eventuell ergebenden , kleinen Differenzen  
entweder durch die Druckschrauben oder auf

andere, später angegebene W eise  m it L eich tig ­
k e it ausgleichen lassen .

W ie  schon gesagt, w ar für die F estste llu n g  
der V oreilung nur die erste U m drehung der 
W alzen  m aßgebend , w as in folgendem  seinen  
Grund h at: Sobald die W alzen  n icht k alt genug  
gehalten  werden und sich durch längere B e­
rührung m it dem glühenden W alzgn te  erhitzen, 
so wird die äußere Schicht des W alzgu tes nicht 
mehr so w eit abgekiih lt, um ein H indurchziehen  
der m ittleren Schichten in gleichem  Maße be­
w irken zu können. D ie zw eite  P eriode tritt 
daher später ein, und hat d ieses eine V erringe­
rung der V oreilung zur F o lge .

Beim  W alzen  von E isen sorten , w elche in 
periodischen K alibern gew a lzt w erden m üssen, 
läß t sich der 
Einfluß der E r­
hitzung der W al­
zen auf die Vor­
eilung beson­
ders gut beob­
achten und sei 
deshalb fo lgen­
der F a ll aus der 
P rax is ange­
führt: Auf einem  
Speichenw alz- 

w erke, w elches 
bei jeder Um­
drehung eine 
Speiche ergab, 
sollten  B löcke
von e tw a 3 5 0 k g Abbildung 4.
au sgew alzt wer­
den, w elches G e­
w ich t etw a 18 Speichen entsprach. Beim  W a l­
zen ergab sich aber, daß es nur m öglich war, 
v ier  Speichen innerhalb der vorgeschriebenen  
F ehlergrenzen  herzustellen, während die fünfte  
schon etw a 15 mm gegenüber der ersten zu 
kurz ausfiel usw . U ngefähr bei der 8 . bis 
10. Speiche w ar die V oreilung bereits =  0 
und wurde dann, da später ein G leiten der 
W alzen  auf dem W alzgu te  sta ttfan d , sogar  
n e g a t iv , so daß die D ifferenz bis 8 0  mm be­
trug. Um diesem  Ü bel abzuhelfen, wurde nun 
sp eziell zum Speichenw alzen eine W asserleitun g  
an gelegt, m ittels w elcher W asser in der durch 
A bbildung 4  bezeichneten W eise  auf die U nter­
w alze  g e le ite t  werden konnte. Für die Ober­
w alze w ar eine L eitun g vorhanden. A uf diese  
Art und W eise  w ar es je tz t  m ö g lich , a lle  18 
Speichen innerhalb der vorgeschriebenen F eh ler­
grenzen herzustellen. E s w ar sogar m öglich, 
durch größeren oder kleineren W asserzufluß die 
L änge der Speichen zu regulieren.

D ie sich aus dem Einfluß der E rhitzung der 
W alzen  ergebende V erringerung der V oreilung  
des W alzgu tes hat auch bei allen gew öhnlichen
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F assoneisen sorten  eine V erzögerung des W a lz ­
prozesses zur F o lg e , w eshalb es als angebracht 
erscheinen muß, a lle  W alzen  m it W asserkühlung  
zu versehen , und nicht, w ie es gew öhnlich  g e ­
schieht, nur die O berw alzen, - w obei die M ittel­
und U nterw alzen  nur .während, des L eerlaufes  
geküh lt w erden. D ie sich hierdurch ergebende 
größere W alzgesch w in d igk eit dürfte die, durch 
die in diesem F a lle  kälteren  W alzen  bew irkte, 
größere Abkühlung des W alzgu tes w ohl aus- 
g leichen .

G leich zeitig  m it den V ersuchen zur F e s t­
ste llu n g  der V oreilung wurde auch versucht, die 
durch den Druck hervorgerufene B reitung des 
W alzgu tes festzu ste llen . E s ergab s ic h , daß 
die B reitung ebenso w ie die V oreilung von der 
Größe der Z entriw inkel u  und ß abhängig is t, 
und zw ar im um gekehrten Sinne. Je  größer die 
Summe der Z en tr iw in k el, desto k leiner is t die  
B reitung; und je  k leiner die Summe der Z entri­
w inkel, desto größer is t  die B reitung.

Abbildung 5.

D ie B reitung läß t sich durch die Form el :

2 [ ( D - d)-
1

annähernd au sd riick en , w obei D die D icke des 
W a lzg u tes vor dem D urchgänge, d die D icke des 
W alzgu tes nach dem D urchgänge, u  und ß die 
beiden Z entriw inkel ausgedrückt in Graden sind.

D er Einfluß der V oreilung a u f die B reitung  
macht sich im B etriebe au f folgende W eise  be­
m erkbar: Hat man für ein W alzw erk  von be­
stim m tem  D urchm esser eine K alibrierung fertig ­
g e s te llt , so muß, fa lls die W alzen  m ehrere Male 
nachgedreht w erden , wodurch sich die Zentri­
w inkel a  und |Fi und damit die V oreilung ver­
größern, etw as E isen bei a zugegeben werden, 
da durch die vergrößerte V oreilung das W alzgu t  
mehr ausgezogen  wird und in folgedessen  sich  
w en iger breitet, und deshalb das K aliber nicht 
mehr au sfü llt (A bbildung 5).

D er E influß der E rhitzung der W alzen  macht 
sich  im B etriebe dadurch bem erkbar, daß das 
W a lzg u t durch die V erringerung der V oreilung  
und die dadurch bed ingte V ergrößerung der 
B reitun g am Ende immer stärker au sfä llt als 
am A nfänge, was sogar häufig, w ie z. B . bei 
B undeisen, zu N ahtbildung an der betreffenden  
S te lle  V eranlassung gib t.

3 . D e r  M a x im a ld r u c k ,  b e z o g e n  a u f  
M a t e r ia l  u n d  W a lz e n d u r c h m e s s e r .  D ie  
K räfte, w elche das H indurchziehen des W a lz ­
gu tes durch die W alzen  veran lassen , w irken  
t a n g e n t i a l  am U m fange derselben. D iese  T an ­
gen tia lk räfte  lassen  sich in p ositive  und n ega ­
tive  zerlegen . P o sitiv e  T an gentia lk räfte  sind  
diejenigen , w elche sich hinter der Senkrechten  
x y  schneiden, n egative dagegen d iejenigen, w elche  
sich vor der Senkrechten x y  schneiden (A b­
bildung 6). Den N ullpunkt s te llen  die T an­
gen tia lk räfte  dar, w elche sich in der Senkrechten  
x y  se lb st schneiden. W irken  au f das W a lzg u t  
g le ich ze it ig  p ositive und negative T an gen tia l­
kräfte, so muß entw eder ein G leiten der W alzen  
auf dem W alzgu te  stattfinden, oder das W alzgu t  
w ird auseinandergezerrt und muß, fa lls  die R eiß-

Abbildung G.

festigk e it des M aterials überschritten w ird, zer­
reißen . Um daher jed er  unnötigen Zerrung des 
W alzgu tes vorzu b eu gen , dürfen nur positive  
T an gen tia lkräfte  auftreten.

D ie M axim aldicke D m,lx. des W alzgu tes vor 
dem D urchgang durch die W a lzen  w ird also 
durch den N ullpunkt bestim m t und ist abhängig  
von dem W alzenradius r und der zu walzenden  
D icke d, und läß t sich  durch fo lgende Formel 
ausdriicken:

D„

Der Zunahm ekoeffizient k„ 

D„

b eträgt sodann:

k„ —  1 4-

woraus sich w eiterhin  ergibt, daß k,„KX. immer 
kleiner als 2 sein  muß,, und nähert man sich 
dieser Z ahl um so mehr, je  k leiner d im V er­
hältn is zu r g ew ä h lt wird. D er bisher allgem ein  
angenom m ene M axim alkoeffizient kmix. =  2 kann 
daher eventuell nur dann angew endet werden, 
fa lls  dadurch die R e iß festigk e it des W alzgutes  
nicht überschritten wird.
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In folgender T ab elle  sind Größen von D mttX, 
nebst den entsprechenden Z entriw inkeln a  

bezw . ß angeführt.

T a b e l l e  1.

(I Umax. kinax. a  bezw. ß

0,05 r 0,09878 r 1,9756 12° 40' 40"
0,10 r 0,19524 r 1,9524 17° 45' 15"
0,20 r 0,38182 r 1.9091 24° 37' 12"
0,40 r 0,73350 r 1,8340 33° 33' 25"

' W erden die Z entriw inkel ct. bezw . ß größer 
als etw a 3 0 ° , w elches einer Abnahme D —  d von 
ungefähr ' / 10 des W alzendurchm essers entspricht, 
so fassen die W alzen  das W a lzg u t nicht mehr.

• 4 . D ie  U m b i l d u n g s f ä h i g k e i t  d e s  E i s e n s ,  
b e z o g e n  a u f  T e m p e r a t u r  u n d  W a l z ­
g e s c h w i n d i g k e i t .  D er r ich tige  G ang eines 
W alzprozesses h ängt im w esentlichen  ab von

Abbildung 7.

einer richtigen  B erü cksichtigung der durch die 
jew eilig  herrschenden Tem peraturen des W a lz ­
gutes bestim m ten U m bildungsfähigkeit des Ma­
terials bei der K alibrierung.

Bekanntlich nimmt mit der durch den W a lz ­
prozeß herbeigeführten V erlängerung eines E isen ­
stabes die Tem peratur desselben ab und damit 
auch seine U m bildungsfähigkeit. E s g ilt  also, 
die aufeinanderfolgenden K aliber so zu bem essen, 
daß das M aterial (B lock) in m öglichst kurzer 
Zeit, das heiß t in m öglichst w en ig  Stichen, die 
angestrebte Endform erhält. Je  einfacher das 
angestrebte Endproiil seiner Form  nach gesta lte t  
ist, um so w eniger V orsicht w ird erheischt bei 
der W ahl der D rucke zw ischen  den einzelnen  
aufeinanderfolgenden K alibern.

D ie in A bbildung 7 gegebenen  Form en a 
his f  sind einfacher N atur und verursachen im 
allgem einen keine Schw ierigkeiten . D ie mit g  
bis i bezeiehneten desgleichen nicht, da dieselben  
als nicht w esen tlich  veränderte F lacheisenkaliber  
angesehen und a ls solche behandelt werden können. 
Auders verhält es sich bei den m it k bis m 
bezeiehneten Form en.

Kann man bei der K alibrierung der Formen  
a bis i (vom F ertigka lib er  aus gerechnet) sehr 
leich t, das heißt mit w en ig  S tichen, die passende  
Blockgrundform  erhalten, insofern bei der F lach ­
heit d ieser Profile nur auf Höhenverm indernng  
hinzuarbeiten  is t-u n d  sich der Druck au f den 
ganzen Q uerschnitt fast gleichm äßig verte ilt ,, 
so daß Spannungen und Zerrungen des M aterials 
kaum in B etracht kommen, so ist bei kom pli­
zierteren K alibern ein großes G ew icht darauf zu 
legen , daß die einzelnen T eile  derselben nicht 
ungleich gedrückt werden, w as w egen  der tiefen  
K aliberfurchung gegenüber den vorhergenannten  
einfacheren Form en sehr le ich t eintreten kann. 
Das M aterial erleidet in diesem F a lle  näm lich  
auch eine w esen tliche se itlich e  V erschiebung, 
um die A usbildung der ein zelnen  K aliberteile, 
dem W unsche entsprechend, herbeizuführen. Es 
tr itt Seitendruck bezw . Keildruck auf, der, un­
rich tig  bem essen, zu Spannungen, W ellen lin ien ­

bildung oder R issen  führen kann. Je nachdem  
nun dieser Seitendrnck an der offenen oder g e ­
schlossenen S eite  eines K alibers ausgeiibt werden  
so ll, je  nachdem ist ein geringerer oder größerer  
Grad der G enauigkeit bei der Bestim m ung der 
folgenden K aliberabm essungen erforderlich, damit 
das M aterial die K aliber richtig  ausfülle.

D enke ich mir einfachere Sorten von Form ­
eisen , w ie F lach -, R und-, Quadrateisen und ähn­
liche, durch einen direkten Druck ausgestreckt 
und charakterisiere ich diesen a ls den zw ischen  
zw ei Kaliberflächen nicht von ein und derselben  
W alze w irkenden D ruck, so is t bei Trägern, 
L -E isen , Schienen und ähnlichen kom plizierten  
Formen außerdem noch ein i n d i r e k t e r  D r u c k  
zu unterscheiden, den ich a ls denjenigen be­
zeichne, dor zw ischen K aliberflächen ein und 
derselben W a lze  w irksam  w ird. E s se i hierm it 
der Seitendruck b ezeich n et, der durch E in ­
quetschung des W alzgu tes in einen gesch lossenen , 
engeren K aliberteil en tsteht.

A n Hand der K alibrierung des T -T r ä g e r ­
profils se i d ieses näher erläutert. W ie  aus A b­
bildung 8 ersich tlich , übt die Oberwalze bei a,



1146 Stahl und Eisen. Die Kalibrierung d ir  Walzen im Walzwerksbetriebe. 23. Jahrg . Nr. 20.

Abbildung 10. . ■ d x2
kd =  1 4  200

differenz entsprechendes Stück des T eiles a nur 
zum F ü llen  d ieses K alib erte iles benutzt. E s ist 
um dieses Stück die Streckung' des betreffenden  
F lan sch teiles geringer . D ie F o lg e  hiervon is t  ! 
eine V erschiebung des ganzen  F lan sch es nach j 
der direkt gedrückten Seite  hin, und dieser Größe \ 

entsprechend w ird der gedrückte F lan sch te il b 
kleiner, oder, w ie mau in der P rax is sag t, der 
direkt gedrückte F lan sch teil schw indet.

und die Zunahme Zd (indirekter D ruck):

D iese G leichung entspricht einer P arabel.

D ie  sich so ergebenden A bm essungen gestatten  
die E inquetschung eines indirekt zu drückenden 
F lan sch te iles in den entsprechenden folgenden  
K aliberteil, ohne daß ein Schw inden oder Grat-

a, und b eine direkt drückende W irkung aus. 
D agegen  muß der in die U n terw alze fallende  
F lan sch teil hauptsächlich durch Verm inderung  
der Höhe h (Stauchung) au sgestreck t w erden. 
Nun kann aber, entsprechend der U m bildungs­
fäh igk eit des M etalls, ein gew isser  Seitendruck  
(indirekter Druck) b ei c Ci gegeben  werden.

Ist dagegen der indirekt zu drückende F lansch ­
te il a zu dick, so kann derselbe im V erhältn is 
der U m bildungsfähigkeit des M aterials nicht w eit 
genug in  den betreffenden K alib erteil eintreten  
(A bbildung 1 0 ). E s w ird  in diesem  F a ll das 
K aliber bei c nicht g e fü llt. E ine diesem  n ich t­
gefü llten  K aliberteile  entsprechende M aterial­
m enge w ird dagegen in den drückenden K aliber­
te il geschoben und verursacht daselbst eine 
G ratbildung bei d. Um nun e in erseits obiges 
Schw inden, anderseits besagte G ratbildung zu 
verm eiden, müssen also die indirekten D ruck­
verhältn isse der durch die jew eiligen  Tem pera­
turen bedingten U m bildungsfähigkeit des M etalls 
m öglichst genau en tsp rech en , da die zu lä ssi­
gen  G renzen, w ie w ohl jedem  W alzkonstruk ­
teur bekannt sein  dü rfte , sehr eng gesteck t  
sind. Es dürfte sich daher die U m bildungs­
fäh igkeit des E isens an bew ährten T -  T räger­
kalibrierungen m it genügender G enauigkeit konsta­
tieren  lassen , und 
verw eise ich auf 
fo lgende A usfüh­
rung :

D enke ich mir zur 
F ests te llu n g  des 
indirekten D ruckes 
zw ei aufeinander 
fo lgende K alib er­
te ile  A und B ent­
sprechend überein­
an dergelegt (A b­
bildung 11), so en t­
spricht, w ie durch
oft w iederholte Ab-

, , ,  Abbildung 11.m essungen und Ver- °
suche an g u t be­
w ährten K alibrierungen in praxi konstatiert wer­
den konnte (siehe T ab elle  II), jeder A bm essung d.t 
des gegebenen  K alib erteiles A eine entsprechende 
D im ension dv des folgenden K alib erte ils  B , deren 
V erhältn isse zueinander folgende G leichung ergibt:

dy dx +  200 ’

Der Zunahm ekoeffizient k(1 is t  sodann :

A b b i ld u n g  9.

W ährend direkter Druck im allgem einen mehr 
oder w en iger w illkürlich  ausgeübt werden kann, 
so is t  man bei der W ahl der Größen des in ­
direkten D ruckes an ganz bestim m te G renzen  
gebunden. Is t näm lich der indirekt zu drückende 
F lan sch te il diinner als der dazugehörige folgende  
K aliberteil (A bbildung 9), so wird ein der D ruck-
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bildnng ein tritt, und entsprechen som it der Um­
bildungsfälligkeit des E isens.

W eichen die gew ählten  A bm essungen von  
den aus obiger Form el sicli ergebenden Größen 
um mehr a ls 5 %  nacli unten oder oben, sei 
es in folge a llzu  großer A bnutzung der W alzen  
oder durch mit unterlaufenen D rehfeh ler, ab, 
so tr itt im ersteren F a ll ein Schw inden des 
direkt gedrückten T e ils  ein, während im zw eiten  
F a ll der indirekt gedrückte T e il das K aliber  
nicht ausfü llt und so am direkt gedrückten T eil 
Gratbildung verursacht. E s läß t sich diese T a t­
sache besonders gu t bei den k leineren  Sorten  
von I -T rä g ern  beobachten, wo die D ifferenzen  
der Größen dx und dy der Dünne des W alzgu tes  
w egen naturgem äß nur sehr k lein  sein  können, 
und darum le ich ter die oben fes tg e leg te  F eh ler­
grenze beim D rehen w ie durch A bnutzung der 
W alzen erreicht bezw . überschritten wird.

Das G esagte, auf die U m bildungsfähigkeit 
des E isens bezogen , ergibt fo lgende R egel: D ie  
U m bildungsfähigkeit des E isens während des 
W alzprozesses is t  proportional der D icke des 
Eisens und der dieser D icke entsprechenden  
Temperatur.

T a b e l l e  II .

dx in mm d}. in mm
dy in mm 

entsprechend 
der Formel

dv • (1x- + 2 Ö T
An gutgehenden Kalibrierungen 

gemessen

8 - 8,25 8,32
8,25 8,50 8,59
9 - 9,25 9,405
9,5 1 0 , - 9,95

11, - 11,5 11,605
11,— 11,75 11,605
1 2 , - 13,— 12,72
12,5 13,25 13,28
13,5 14,5 14,41
1 5 - 16,5 16,125
16,5 18,— 17,80
1 7 - 18,5 18,445
2 0 , - 2 2 , - 2 2 , -
20,5 22,5 22,6
27,00 30,— 30,6
28,5 32,25 32,55
30,— 3 4 , - 34,5
3 4 - 40,— 39,780
4 4 , - 56,— 53,68
56, - 7 0 , - 71,680
7 0 , - 90,— 94,5

5. D i e  D r u c k k o e f f i z i e n t e n ,  b e z o g e n  
a u f  T e m p e r a t u r  u n d  U m b i l d u n g s f ä h i g k e i t  
d e s  E i s e n s .  E in  aus dem W ärm ofen den 
W alzen zugeführter B lock  enthält, seiner T em pe­
ratur entsprechend, eine gew isse  W ärm em enge M„, 
die proportional dem kubischen Inhalt desselben  
ist. D ie W ärmeabnahm e Mb, die durch A us­
strahlung und direkte Berührung des W alzstückes  
mit den W alzen  bew irkt w ird , is t  proportional 
der Oberfläche desselben . Durch den D ruck,

w elchen man auf das W alzgut ansübt, wird dem­
selben  eine der benötigten  A rbeitskraft ent­
sprechende W ärm em enge Mc hinzugefügt, w elche  
nach den R egeln  der W ärm etheorie für jede  
4 2 4  mkg aufgew endeter A rbeit eine W ärm e­
einheit beträgt. W ird  nämlich zu w enig  Druck  
ausgeiibt, so überw iegt die durch die A usstrahlung  
und durch das Berühren des W alzgu tes m it den 
W alzen  hervorgerufene A bkühlung die durch das 
Zusammendrücken bedingte W ärm ezunahm e. E nt­
sprechend dieser Abkühlung s te ig t nun der K raft­
bedarf, w elcher zur w eiteren B earbeitung des­
selben Stückes erforderlich is t. H ätte man aber 
in dem vorhergehenden K aliber einen der D icke  
(Tem peratur) des W alzgutes entsprechenden  
Druck(abnahm e) gegeben , so wäre diese schäd­
lic h e , ganz unnötige A rbeitskraft erfordernde 
Tem peraturverm inderung verm ieden worden.

D ie Zeit, in w elcher die Abkühlung des W a lz ­
gu tes erfolgt, ist proportional einer V erhältn iszahl 
entstanden aus dem Inhalt des W alzgu tes d ividiert 
durch die Oberfläche desselben. .Te k leiner das 
V erhältn is des Inhaltes zur Oberfläche ist, desto  
rascher wird eine Abkühlung desselben eintreten  
m üssen. Und da sich d ieses V erhältn is ent­
sprechend der V erdünnung des W alzgu tes immer 
ungünstiger g e s ta lte t , so ergibt s ich , daß be­
sonders in den F ertigw a lzen , wo das W alzgu t  
immer am dünnsten und längsten  is t ,  auf die 
unbedingt genaue E inhaltung der, den jew eiligen  
D icken und damit den Tem peraturen entsprechen­
den, D ruckverhältn isse gesehen werden muß. Je  
mehr man sich der Blockform  nähert, desto gün­
stig er  g esta lte t sich d ieses V erhältn is und desto  
w eniger m acht sich der Einfluß der A bkühlung  
bemerkbar.

In vielen  W erken g ib t man a llen  K alibern  
ein g leiches D ruckverhältnis, w as eigentlich  aber 
als durchaus falsch und unzulässig  b ezeichnet 
werden muß, da d ie se s , fa lls  das A nfangsver­
hältn is zu klein gew äh lt, ein zu langsam es und 
damit zu kaltes Arbeiten verursacht und, falls  
das V erhältnis zu groß gew äh lt, zur F o lg e  hat, 
daß durch die hierdurch hervorgernfene unver­
hältn ism äßig rasche Abkühlung der W7alzen die 

| durch die Abnahm evorschriften gegebenen G ren­
zen sehr bald überschritten und die W alzen  ans- 

| gebaut werden müssen.

Aus dem G esagten erg ib t sich n u n :

1. Je heißer das W a lzg u t au sgew a lzt wird, 
desto w en iger K raft ist dazu erforderlich.

2. Je w eniger Druck gegeben w ird , desto  
kälter w a lz t man und desto mehr M aschinen­
kraft is t  erforderlich.

3. Je mehr Druck gegeben  wird, desto w eniger  
M aschinenkraft is t  erforderlich.

R elativ  am w enigsten  M aschinenkraft würde 
erforderlich sein , wenn die durch den ausgeübten  
Druck h inzugefügte W ärm em enge Mc und die
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dem W alzgu te  w ährend des A usw alzens durch 
A usstrahlung usw . entzogene W ärm em enge Mb 
sich ausgleichen würden. E s müßte also s e in :
M0 •=  Mb. D ies is t aber in  den m eisten F ällen  
nicht m öglich, da die hierbei in F rage kommen­
den D ruckverhältn isse zu groß gew äh lt werden  
müßten und sodann zu den vorher angeführten  
U nzuträglichkeiten  A nlaß gegeben  w ürde. Ander­
seits würden ganz kolossa le  M aschinen und W a lz ­
w erke erforderlich sein . Man ist daher gen ötig t, 
die Größe des A nfangskoeffizienten  vom V or­
kaliber aus gerechnet (das F ertigkaliber ist immer 
nur a ls Sch lichtkaliber anzusehen) so zu be­
m essen, daß derselbe der H ärte des M aterials, 
aus w elchem  die W alzen  verfertigt 3ind,  ent­
sp rich t, um eine a llzu  rasche A bnutzung der 
W alzen  zu verm eiden. Es kann sich also in 
diesem F a lle  nur um E rfahrungskoeffizienten  
handeln, w elche wiederum durch die Form der 
zu w alzenden E isensorlen  beeinflußt werden. .Te 
einfacher die erstrebte Endform des E isens ist, 
und je  härter das M aterial is t, aus w elchem  die 
W alzen  verfertigt sin d , desto größer kann der 
A nfangskoeffizient sein.

U nter B erücksichtigung des G esagten  haben 
sich  fo lgende W erte für die A nfangszunahm e­
verh ältn isse  in der P raxis bew ährt:

für F ertigkaliber, Sch lichtkaliber und harten  
S tah l:

f =  10 bis 20 °/o;

für V orkaliber von j _ ,  T ,  ^ ] , j_  usw. :  

f =  20 bis 30 %;

für V orkaliber von < T - , __ |- ,  \ ^ J - ,  Z-
L asclien  und andere F orm en : 

f =  30 bis 40 ®/0;

auf F ein eisen - und D rahtstraßen, j e  nach A rt 
des W alzen m ateria ls (E isen gu ß , H artguß  
oder S ta h l) :

f =  40 bis 50 «/o.

In ganz w enigen  F ä llen , zum B eisp iel bei ! 
Streckovalen , geh t man sogar bis zur M aximal­
zunahm e.

Da nun, w ie fe s tg e ste llt  werden konnte, die I 
U m bildungsfähigkeit des M etalles m it der D icke d 
desselben  zunim m t, so müssen auch die Zunahme- 
verhältn isse  f  der direkt gedrückten T eile  natur- j 
gem äß in derselben W eise  ansteigen . E s muß 1 • 
daher die P ro p o rtio n :

d : d„ =  f : f„

erfü llt werden. D ieses Zunahme V erhältn is f  durch 
Formeln ausgedrückt ergibt entsprechend der 
U m bildnngsfähigkeit des M etalles die G leichung:

( • + » ) '

w obei fx das gegebene Zunahm everhältnis in °/o,

fy das gesuchte Zunahm everhältnis in °/o ist.
D er sich hieraus ergebende Zunahm ekoeffizient k
b eträgt sod an n : f ..

k =  1 4 - — .
^  100

Is t zum B eisp ie l als A nfangskoeffizient k =  1,2  
g e g e b e n , was einem Zunahm everhältnis, von 
fx == 20  °/o entspricht, so beträgt das Zunahme­
verhältn is fy im folgenden K aliber:

2° +  2° ^ | °  =  20 4 =  24 <7°,

w as einem Zunahm ekoeffizienten k =  1 , 24  ent­
spricht usw . (siehe T ab elle  III).

T a b e l l e  III.

fx
fx2

1 1ÖÖ fy fx fx*
100 fy

0 0,000 0,000 51 ! 20,010 77,010
1 0,010 1,010 52 27,040 79,040
2 0,040 2,040 53 28,090 81,090
3 0,090 3,090 54 29,160 83,160
4 0,160 4,160 55 30,250 85,250
5 0,250 5,250 56 31,360 87,360
6 0,360 6,360 57 32,490 89,490
7 0,490 7,490 58 33,640 91,640
8 0,640 8,640 59 34,810 93,810
9 0,810 9,810 60 36,000 96,000

10 1,000 11,000 61 37,210 98,210
11 1,210 12,210 02 38,440 100,440
12 1,440 13,440 63 39,690 102,690
13 1,690 14,690 64 40,960 104,900
14 1,960 15,960 65 42,250 107,250
15 2,250 17,250 66 43,560 109,560
16 2,560 18,560 67 44,890 111,890
17 2,890 19,890 68 46,240 114,240
18 3,240 21,240 69 47,610 116,610
19 3,610 22,610 70 49,000 119,000
20 4,000 24,000 71 50,410 121,410
21 4,410 25,410 72 51,840 123,840
22 4,840 26,840 73 53,290 126,290
23 5,290 28,290 74 54,760 128,760
24 5,760 29,760 75 56,250 131,250
25 6,250 31,250 76 57,760 133,760
26 6,760 32,760 77 59,290 136,290
27 7,290 34,290 78 60,840 138,840
28 7,840 35,840 79 62,410 141,410
29 8,410 37,410 80 64,000 144,000
30 9,000 39,000 81 65,610 146,610
31 9,610 40,610 82 67,210 149,240
32 10,240 42,240 83 08,890 151,890
33 10,890 43,890 84 ! 70,560 154,560
34 11,560 45,560 85 72,250 157,250
35 12,250 47,250 86 73,960 159,960
36 12,960 48,960 87- 75,690 162,690
37 13,690 50,690 88 77,440 165,440
38 14,440 52,440 | 89 79,210 168,210
39 15,210 54,210 ! 90 ! 81,000 171,000
40 16,000 56,000 ; 91 ! 82,810 173,810
41 1^810 57,810 : 92 : 84,640 176,640
42 17,640 59,040 93 1 86,490 179,490
43 I 18,490 61,490 94 : 88,360 182,360
44 19,360 63,360 95 ; 90,250 185,250
45 ! 20,250 65.250 96 1 92,160 188,160
46 1 21,160 67.160 97 : 94,090 191,090
47 22,090 69.090 98 i 96,040 194,040
48 23,040 71,040 : 99 | 98,010 i 197,010
49 i 24,010 73,010 ! 100 j 100,000 ; 200,000
so  ; 25,000 i 75,000 " I
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6. D a s  W a l z e n  in m e h r e r e n  H i t z e n  
b e z o g e n  a u f  d i e  V o r w a l z e n .  E rlaubt die 
Dim ensionierung eines W a lzw erk s, die durch

f x2Form el y ^  gegebenen  Zunahm everhllltnisse bis

zur Blockform  beizubehalten , so is t  das W alzen  
in mehreren H itzen vo llständ ig  zw eck los. E s hat 
sich ergeben, daß die Tem peraturen des aus dem 
Fertigkaliber austretenden Stabes fast ganz g le ich  
w aren, g le ich v ie l ob in e in er , zw ei oder drei 
Hitzen g ew a lzt wurde. D as M aterial w a lzte  
sich in einer H itze sauberer aus und ze ig te  auch 
eine größere F estigk eit.

F a lls  in mehreren H itzen  g ew a lz t w urde, 
hatte die M aschine anfangs w egen der größeren  
W eichheit des M etalls w en iger A rbeit zu le isten . 
Entsprechend der aufzuw endenden A rbeit wurde 
aber dem W alzgu te  auch w eniger W ärm e hinzu­
ge fü g t, und es m ußte som it eine raschere Ab­
kühlung desselben  eintreten , wodurch der V orteil 
der aberm aligen E rhitzung aufgehoben wurde. 
Der aberm aligen E rhitzung entsprechend größere  
Zunahraeverhältnisse zu w ählen , is t , da durch den 
W alzendurchm esser und M aximaldruck begrenzt, 
in den m eisten F ällen  nicht einm al m öglich.

Man soll daher nach M öglichkeit die sich
fx2aus der Form el — j ergebenden Zunahm everhält­

nisse nicht nur auf die F er tig w a lzen , sondern  
auch sow eit w ie m öglich auf die V orw alzen aus­
dehnen. G ew öhnlich is t  d ieses nicht der F a ll, 
da die V orw alzen  m eistenteils für eine m öglichst 
große A nzahl von D im ensionen e in gerich tet sind, 
daher nur ein gerin ges Zunahm everhältnis in den 
einzelnen K alibern haben können. E s em pfiehlt 
sich daher, um größeren Druck geben zu können, 
weniger K aliber auf die V orw alze zu legen  
und, fa lls das le tz te  F assonkaliber nicht passend  
sein so llte , ein  Ü bergangskaliber auf die F er tig ­
walzen oder zw e i V orw alzen  zu legen , um den 
V orteil, in einer H itze ökonomisch w alzen  zu 
können, n icht zu verlieren . Aus diesem Grunde 
sind Sp itzbogenkaliber für V orw alzen die un­
geeignetsten, da sich  in diesen K alibern ein 
größeres Zunahm everhältnis als f  =  30  °/° für 
gew öhnlich n ich t geben läßt. Außerdem fassen  
derartige W alzen  in den größeren K alibern sehr 
schlecht und sind nur für die k leineren Sorten, 
Quadrat- und R undeisen unter 2 " ,  zu em pfehlen, 
ebenso für F ein eisen - und D rahtstraßen in V er­
bindung mit O valkalibern. B esser geeign et sind 
die V orw alzen , in w elchen das W alzgu t ab­
wechselnd flach und quadratisch gedrückt wird; 
auch fassen dieselben leichter. Am besten läßt 
sich dem B etriebe die A rt von V orw alzen an­
passen, w elche m it während des B etriebes 
verstellbarer O berw alze versehen sind (B lock­
w alzwerke). Durch gee ign etes  Heben und Senken  
der O berwalze lassen  sich mit d ieser E inrichtung  
beliebige A bm essungen h ersteilen , und hat man

noch dazu den V orteil, immer m it großem  Druck  
arbeiten zu  können , wodurch das W a lzg u t vor 
vorzeitiger  E rkaltung gesch ü tzt w ird. D ie m axi­
m ale D icke eines B lo c k e s , den man auf einem  
W alzw erke in einer H itze ausw alzen kann,  is t  
durch den m ittleren  W alzendurchm esser begrenzt. 
D ie ungefähre praktische G renze b ildet ein qua­
dratischer B lock , dessen Seitenm aß B gleich  dem 
halben m ittleren W alzendurchm esser ist. Es 
is t a ls o : B 2 =  r 2

41.H X. 1 •

7. Ü b e r  d i e  z u  w a l z e n d e n  L ä n g e n .  D ie  
L änge, w elche man au f einem W alzw erke her- 
ste llen  kann,  i s t ,  w7eil durch die T em peratur­
abnahme des W alzgu tes beeinflußt, eine begrenzte. 
D ie Tem peraturabnalnne des W alzgu tes während  
des W alzp rozesses is t  abhängig: 1. von dem 
Zunahm everhältnis f, 2 . von der A rt des W a lz ­
w erks (Duo oder T r io ), 3 . von der U m fangs­
gesch w ind igk eit der W alzen  <) i. d. Sekunde,
4. von der L änge des W alzgu tes, d. h. von der 
Z eit, in w elcher jed er P unkt des W alzgu tes die 
W alzen  zum zw eitenm al berührt. Je  länger also  
das W a lzg u t is t, desto mehr Z eit vergeht bei kon­
stanter W alzgesch w in d igk eit, b is dasselbe zum  
zw eitenm al durch die W alzen  hindurchgezogen  
w ird , und desto mehr w ird sich dasselbe abkühlen.

Um diese schädliche Abkühlung zu verm eiden, 
is t man daher gen ötig t, entw eder die U m fangs­
geschw ind igkeit der W alzen  entsprechend zu  
erhöhen, oder kürzer zu w alzen , d. h .: D ie Um­
fangsgeschw ind igkeit der W alzen  d  i. d. Sekunde 
muß bei gegebenem  Zunahm everhältnis pro­
portional der L änge 1 des W alzgu tes sein.

Für die L änge 1 des W alzgu tes war d iejenige  
m aßgebend , die im W alzw erk  bei normalem  
B etriebe das F ertigkalib er so warm verläß t, daß 
das W a lzg u t nach dem E rkalten  nicht rot an­
läuft. E s entspricht d ieses einer Endtem peratur 
des W alzgu tes von etw a 9 0 0 °  C. D ie D iv i­
sion der so erhaltenen L änge durch die W alzen - 
geschw iudigkeit d  i. d. Sekunde ergibt nun eine  
V erhältn iszahl v =  der D urchgangszeit, w elche  
sow ohl von der Größe des Zunahraeverhältnisses f  
als auch von der Art des W alzw erk es (Duo 
oder Trio) abhängig  i s t ,  und ergab sich bei

f  2
E inhaltung der sich aus der Form el y— erge­

benden, Z unahm everhältnisse im M ittel:
f ,

v =  -y für gewöhnliche Duowalzwerke;
f

v == ^  für Triowalzwerke bezw. Reversierwalzwerke.

Angenommen a ls o :
J  =  Umfangsgeschwindigkeit der Walzen in Metern

i. d. Sekunde;
1 — die herzustellende Länge;
v =  eine Verhältniszahl entstanden aus für Duo

f
bezw. -V für T rio ; so ergibt s ich :

6
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I s t  d a h er  <1 u n d  1 g e g e b e n , so  e r g ib t  s ic h  v .  
A u s v  lä ß t  s ic h  so d a n n  d a s  Z u n a h m e v e r h ä ltn is  f  
b e r e c h n e n  u n d  b e tr ä g t :

für D u o w a lzw erk e ...............................f = 4 v
für Trio- und Reversierwalzwerke . f  =  2v

u n d  d a ra u s a ls  Z u n a h m e k o e f f iz ie n te n :

k ■ i  +  ^ b e z w . k :
2 v

1 4 -  — •• 
^  100

D a s  Z u n a h m e v e r h ä ltn is  f ,  w e lc h e s  im  V o r ­
k a lib e r  g e w ä h lt  w ird , b e tr ä g t  nun fü r  g e w ö h n ­
lic h  2 0  b is  3 0  °/o . H iera u s  e r g e b e n  s ic h  d ie , 
d en  E r fa h r u n g sk o e f f iz ie n te n  e n tsp r e c h e n d e n  W e r t e  
fü r  v :

v =  5 — 7,5 für Duowalzwerke, 
v — 10 — 15 für Trio- und Reversierwalzwerke, 

je  nach A rt der Fassonierung 
des Fertigprofils.

8 .  E i n f l u ß  d e r  W ä r m e  a u f  d i e  F e s t i g -  
k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e s  F l u ß e i s e n s .  Um  
d en  E in flu ß  d er  W a lz te m p e r a tu r  a u f  d ie  F e s t ig ­
k e it s e ig e n s c h a f t e n  d e s  F lu ß e is e n s  f e s t z u s t e l le n ,  
w u rd en  m eh rere  B lö c k e  in  z w e i  T e i le  g e t e i l t .  
D a v o n  w u r d e  e in  T e i l  so  s ta r k  e r h it z t  und  so  | 
r a sc h  a u s g e w a lz t ,  d aß  d ie  so  e r h a lte n e  S c h ie n e  
d ie  W a lz e n  h e llr o tw a r m  v e r l ie ß ;  d a g e g e n  w u rd e  
d er  d a z u g e h ö r ig e  z w e it e  T e i l  w e n ig e r  e r h itz t  
un d  la n g sa m e r  a u s g e w a lz t ,  in fo lg e d e s s e n  d ie se r

T e i l  d ie  W a lz e n  n u r  d u n k e lr o tw a r m  v e r lie ß .  
S o d a n n  w u rd en  a u s den so  a u s g e w a lz t e n  S c h ie n e n  
Z e rre iß p ro b e n  g e m a c h t , d eren  A u s fa l l  in  T a b e l le I V  
n ie d e r g e le g t  is t .

A u s  den  Z e rr e iß p r o b e n  e r s ie h t  m an  n u n , daß  
d ie  W ä r m e  d e s  W a lz g u t e s  w ä h r e n d  d es  W a lz ­
p r o z e s s e s  e in e n  b e d e u te n d e n  E in flu ß  a u sü b t, und  
z w a r  h a t te  d a s  K ä lte r w a lz e n  im m er e in e  b e ­
d e u te n d e  V e r r in g e r u n g  d er  D e h n u n g  z u r  F o lg e ,  
w ä h ren d  d ie  F e s t ig k e i t  g r ö ß e r  w u r d e . In  a lle n  
F ä lle n  i s t  a b e r  d ie  Q u a litä ts z if fe r  d es  h e iß e r  
a u s g e w a lz te n  W a lz g u t e s  h ö h e r  a ls  d ie  d es  k ä lte r  
a u s g e w a lz te n .

T a b e l l e  IV .

h I
k l
h
k

/
1

k l  
M
k \

D im ensionen der 
P ro b en

L änge D ic k e

D urchm .

Q uer­
sch n itt

200
200
200
199,6
200
200
200
200

314.16
314.16 
300 
300

20 
20 

30X 10 
30X 10 
30X 10|300 
30X10;300 
30X 10 300 
30X10,300

heißer gewalzt.

G esam t- 
bruch - 

be las tu n g  
ln  kff

16 362,23
17 933,19
15 483,19 
17 129,91
16 326,63
17 129,91
16 253,68
17 732,37

k =  kälter

K ilo­
g ram m  

f. d. 
qm m

51,96
57,11
51,61
57.09 
54,42
57.09 
54,17
59.10

gewalzt.

Doh-
nung

16,10
7,40

10,35
7,20

21,80
10,50
23,90
16,20

S. M. Linienschiff „Hessen“.

A m  V o r m it ta g  d es  1 8 . S e p te m b e r  fa n d  a u f  
d er  G e r m a n ia w e r ft  in  K ie l  d er  S ta p e l la u f  d es  
L in ie n sc h if fe s  L ,  e in e s  S c h w e s te r s c h if fe s  d er  
„ B r a u n s c h w e ig “ , in  f e ie r lic h e r  W e is e  s t a t t .  V o r  
d em  V o r d e r s te v e n  d es  S c h if fe s , n a c h  dem  In n e rn  
d er  W e r f t  z u ,  w a r  d ie  m it  g e sc h m a c k v o lle n  
D r a p e r ie n  v e r se h e n e  und  m it  d er  h e ss is c h e n  
F la g g e  g e sc h m ü c k te  T a u fk a n z e l ,  an  d er  S te u e r ­
b o r d se ite  d er  P a v i l lo n  für d ie  E h r e n g ä s te  er ­
r ic h te t .  S ä m tlic h e  G eb ä u d e  d er  W e r ft  , w a ren  
r e ic h  m it  F la g g e n  u n d  fr isc h e m  G rün g e sc h m ü c k t . 
D ie  E h r e n w a c h e  w u rd e  vom  e r s te n  S e e b a ta il lo n  
g e s t e l l t .  G e g e n  11  i/ü U h r  tr a fe n  d er  G r o ß ­
h e r z o g  v o n  H e s s e n  s o w ie  P r i n z  und  P r i n ­
z e s s i n  H e i n r i c h  von  P r e u ß e n  n e b s t  G e fo lg e  
a u f  d er  W e r f t  e in . D e r  G r o ß h e r z o g  h ie lt  d ie  
T a u fr e d e , d u rch  d ie  d a s  S c h if f  den  N a m en  
„ H e s s e n “ e r h ie lt .

D a s  n e u e  S c h la c h ts c h if f  (A b b ild u n g  1 und  2 )  
h a t fo lg e n d e  A b m e ssu n g e n :  L ä n g e  z w isc h e n  den  
P e r p e n d ik e ln  1 2 1 ,5 0  m , B r e it e  2 2 ,5 0  m , m it t ­
le r e r  T ie fg a n g  7 ,6 2  m . D ie  W a s s e r v e r d r ä n g u n g  
b e tr ä g t  1 3  2 0 0  t. D ie  a u s  d re i D r e ifa c h -E x ­
p a n s io n sm a sc h in e n  v o n  in s g e s a m t  1 6  0 0 0  P . S .

b e s te h e n d e  M a sc h in e n a n la g e  e r t e i l t  dem  S ch iff  
e in e  F a h r g e s c h w in d ig k e it  v o n  1 8  K n o te n . D en  
D a m p f  l ie fe r n  6  Z y lin d e r k e s s e l  und  8  W a s s e r ­
r o h r k e s s e l ,  S y s te m  S c h u lz .  D e r  n o rm a le  K o lilen -

Abbildung 1.

V orrat s t e l l t  s ic h  a u f  7 0 0  t ,  k a n n  a b er  au f  
1 6 0 0  t  g e b r a c h t  w e r d e n ;  a u ß erd em  i s t  n o ch  eine  
T e e r ö lz u la d u n g  v o n  2 0 0  t  v o r g e s e h e n . D ie  B e ­
s a tz u n g  b e s te h t  a u s  6 6 0  M ann .
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D ie w ich tigsten  D aten  der Arm ierung und 
Panzerung sind aus nachstehender A ufstellun g  
zu ersehen. A bbildung 1 z e ig t die Anordnung  
der G eschütze. A r m i e r u n g :

4 28,0 cm-Sf.-Kan. L/40 in 2 Türmen,
f  10 in der Kasematte,

'  11 11 1114

12
12

\  4 „ Einzeltürmen,
8,8 „ „ „ L/35 mit Schutzschilden,
3,7 cm-Mascliinenkanoneu,
8 mm-Maschinengewehre,

i  B ug . . . .  1,
I •6 45 cm - Torpedorohre Breitseiten . 4, 

H eck . . . . 1.

P a n z e r u n g :

. , l in der Mitte . . . 22,5
..................... ( a n  den Enden . . 10,0

K a se m a tte ....................................................... 15,0
Z itadelle ............................................................14,0

I E b e n e ............ 4.0
\ Neigungen . . . .  7,5

{v o r d e r e r .......30,0
h i n t e r e r .......14,0

/ T ü r m e ........... 28,0
1 B a rh e tte n .......25,0
/  T ü r m e ........... 15,0
I Barbetten . . . .  17,0

Panzerdeck . . 

Kommandotürme

28.0 cm-Kan. . .

17.0 „ „ . .

Zuschriften an die Redaktion.
(F ür d ie  un te r d ie se r R ubrik  e rscheinenden  A rtike l ü b ern im m t d ie  R edak tion  ke ine  V eran tw ortung .)

Die thermischen Vorgänge im Gaserzeuger.

U nter ob iger Ü b e rsch rif t v erö ffen tlich t H e rr  
P r . L ü r m a n n  j r .  in  den  H e fte n  7 u n d  8 von 
„Stahl und  E ise n “ e ine  A b h and lung , d ie  w egen 
des G egenstandes u n d  des E rg eb n isses  d e r B e­
trach tu n g en  g ro ß es  In te re sse  bean sp ru ch en .

Bei den  B e tra c h tu n g e n  w ird  von e in e r A n ­
nahm e h in s ic h tlic h  d e r  Z u sam m en se tzu n g  d e r 
Gaskohle ausgegangen , d ie w ohl bei jedem , d e r

in  d e r  T echnolog ie  der B rennstoffe  e in igerm aßen  
b ew an d e rt is t, B efrem den  h e rv o rru fen  m uß . Die 
G askohle h a t  folgende B e s ta n d te ile :

N icht flüchtiger Kohlenstoff . . 55,0 Teile
A s c h e .....................................................11>5 „
W a s s e r .................................................10,0 „
flüchtige S to f f e ..........................  . 23,5 _  „

100,0 Teile
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also  a u f  100 T eile  ascho- un d  w asserfre ie  S u b stan z  
29,9 T eile  flüch tige S u b stan zen , w äh ren d  so n s t 3 t  
b is  86 T eile  flüch tige  S u b stan zen  in  d e r G askohlo 
e n th a lte n  sind . E benso  is t  d e r W a sse rg e h a lt von 
10 % au ffa llen d ; w enn  e ine  S te in k o h le  n ic h t v o rh e r 
m it W a sse r  begossen w orden  is t, d ü rf te  m an  wohl 
k aum  m e h r a ls  4 % W asse r d a rin  finden.

Ü ber d ie Z u sam m en se tzu n g  d e r  flüch tigen  
S toffe w ird  fo lgende A n n ah m e  g em ac h t:

Vol.* P roz.

Kohlensäure (C O * ) .................................... 1,2
Schwere Kohlenwasserstoffe (Cn Hm) . 3,2
Kohlenoxyd (CO)  ........................... 7,2
W asserstoff ( H ) .............................................48,9
Methan (CHi)  ............................... 35,8
Stickstoff ( N ) ............................................  3,7

100,0
spezifisches Gewicht: s =  0,50014 

das is t :  L e u c h t g a s .

D iese A n n ah m e is t  jed en fa lls  n ic h t zu treffend . 
D enn ein M ischgas von d e r angegebenen  Z u sam ­
m en se tzu n g  r e s u l t ie r t  bei d e r E n tg a su n g  d e r K ohle 
e rs t n ach  K o n d en sa tio n  d e r  v e rsch ied en sten  K oh­
lenw assersto ffe . Im  G en e ra to r fin d e t e ine  solche 
vorgäng ige  K o ndensa tion  n ic h t s ta tt ,  d ie  T e e r­
und  A m m oniakdäm pfo  b leiben  im  G ase. D ie E n t- 
g asu n g sp ro d u k to  d e r  K oh le  -werden im  G en era to r 
a lso  gew öhn lich  e inen  h ö h e rn  H e izw ert haben , a ls  
dom  L eu ch tg as g em ein h in  in n ew o h n t.

B e rech n e t m an  fe rn e r  au s  d e r angegebenen  
Z u sam m en se tzu n g  den  u n te rn  H eizw ert d e r K ohle, 
indem  m an  fü r K oh lensto ff die V e rb re n n u n g s­
w ärm e 8080, fü r  d ie flüch tigen  Stoffe gem äß  der 
oben angegebenen  Z u sam m en se tzu n g  die au f  
W a sse rd a m p f als V e rb re n n u n g sp ro d u k t bezogene 
V e rb ren n u n g sw ärm e  4997 f. d. K u b ik m e te r  und  das 
spezifische G ew ich t 0,5001 e in se tz t, so ergeben  sich  : 

0,55 . 8080 =  4444 
0 ,235 . 4997 J j  

0,5001

zusammen 6792 Kal. als Heizwert der Kohle.

E inen  so n ied rigen  H e izw ert haben  die in  
W estfa len  zu r  V erw en d u n g  kom m enden  G askohlen  
jed en fa lls  n u r  in  A u snahm efä llen .

Boi d e r B e rech n u n g  des H eizw erte s  des G ases 
sin d  die Z ah len  b e n u tz t w orden, d ie  H r. L ü rm an n  
in  se in e r  A b h an d lu n g  a u f  S e ite  439 gib t. H r. L ü r­
m an n  g ib t dabei den schw eren  K ohlenw assersto ffen  
(C nH m ) d ie  V e rb re n n u n g sw ä rm e  und  das spezi­
fische G ew ich t des A eth y len s (G iIL). A uch d iese 
A n n ah m e  fü h r t  zu  n ic h t zu treffenden  Z ah len , denn  
das A e th y len  is t  de rjen ig e  B es tan d te il d e r schw eren  
K oh lenw assersto ffe , w elcher das n ied rig s te  spezi­
fische G ew icht und , a u f  d ie V o lu m en e in h e it be­
zogen , die n ied rig s te  V e rb ren n u n g sw ärm e  h a t :  
die V erb rennungsw ärm e d ie se r schw eren  K o h len ­
w asserstoffe is t  in  W irk lic h k e it viel g rö ß er. Doch 
is t, um  V erg le ichszah len  zu gew innen , in  der 
ob igen  sow ie a llen  w e ite ren  R ech n u n g en  fü r  die

sch w eren  K oh lenw assers to ffe  je n e  Z ah l e ingese tz t 
w orden .

D iese U n ric h tig k e ite n  tr e te n  indessen  zu rück  
gegen  das u n e rw a r te te  R esu lta t, daß  d u rch  V a ria ­
tio n  d e r  B e trieb sw eise  des G en era to rs  (die K ohle 
w ird  in  jed em  F all völlig  au sg en u tz t!)  au s 1 kg 
G askohlo v e rsch ied en e  W ärm em en g en  h e ra u sg e h o lt 
w erden  können . In  den S p a lten  23 d e r Z u sam m en ­
ste llu n g en  I I ,  I I I ,  IV  u n d  V sow ie in  der Z eile 17 
d e r Z u sam m en ste llu n g  V I sin d  fü r  d ie  W ä r m e ­
m e n g e n ,  w e l c h e  d i e  a u s  1 k g  G a s k o h l e  
e r z e u g t e  G a s m o n g e  e n t w i c k e l n  k a n n ,  
w echselnde  Z ah len  angegeben , die te ilw eise  h öher 
s ind  als d ie  oben b e rech n e te  V e rb ren n u n g sw ärm e  
d e r K ohle. M an k ö n n te  m e in en , es liege h ie r  n u r  
e ine u n p räz ise  F assu n g  d e r Ü b e rsch rif ten  d e r be­
treffenden  S pa lten  vor, doch lä ß t  d ie  B esp rech u n g  
d e r  e in ze ln en  A rb e itsw e isen  sow ie d ie  S ch lu ß ­
b e tra c h tu n g  d a rü b e r  k e in en  Zw eifel zu, daß  H e rr  
L ü rm an n  es ta tsäch lich  ü b e rseh en  h a t, daß  die in  
je n e n  Ü b ers ich ten  angegebenen  W ärm em en g en  
n ic h t a lle in  au s d e r K ohle, so n d ern  au ch  au s dem  
e in geb lasenen  H ochofengase h e rrü h re n .

E s tr ä g t e rh eb lich  zu r K la rs te llu n g  bei, w enn  
m an  fü r  die e in ze ln en  B etrieb sw eisen  W ärm e- 
b ilanzen  au fs te llt, indem  m an  die S u m m e  der in 
d e r  K ohlo u n d  in  den  G asen e in g e fü h rte n  W ärm e­
m engen  den  g ew onnenen  g eg en ü b ers te lit.

Die in  den G en e ra to r e in g e fü h rte  W ä rm e  se tz t 
sich  zu sam m en :

1. au s d e r V e rb ren n u n g sw ärm e  d e r  K o h le ;
2. au s  d e r in  d e r L u ft bezw . dem  W asse rd am p f 

oder dem  H ochofengase e n th a lte n e n  W ä rm e ­
m enge, zu be rech n en  au s  d e r  T e m p e ra tu r  und 
d e r spezifischen  W ä rm e  dos G a se s ;

3. au s  d e r  V e rb ren n u n g sw ärm e  des H ochofen­
gases.

Die au s dem  G en e ra to r n u sg e fü h rte  W ärm e 
be rech n e t sich  au s  d e r V e rb ren n u n g sw ärm e  des 
G enera to rgases, d e r T e m p e ra tu r  und  der spezi­
fischen W ärm e  d e ss e lb e n ; le tz te re  lä ß t sich durch 
E in se tzu n g  d e r d iesbezüg lichen  Z ah len  d e r K om ­
po n en ten  au s d e r Z u sam m en se tzu n g  des Gases 
berechnen .

D ie fo lgende T abelle  g ib t d iese  B ilanzen  für 
die e inze lnen  B e trieb sw e isen  und  bei je  zwei ver­
sch iedenen  T e m p e ra tu re n  d e r e in geb lasenen  Gase 
w ied e r; die E in ric h tu n g  d e r T ab e lle  e rh e llt aus 
den Ü bersch riften .

In  den  R echnungen  w urden , w ie oben erw ähnt, 
d iese lben  th e rm isc h e n  K o n s ta n te n  b e n u tz t , die 
H r. L ü rm a n n  in  se in e r  A b h an d lu n g  a u f  S eite  439 
g ib t;  d ie  spezifische W ä rm e  des H ochofengases 
w u rd e  m it 0,265, d ie  V e rb ren n u n g sw ärm e  desselben 
a u f  1 kg m it 715 K alo rien , d ie  spezifische W ärm e 
der L in d e lu ft m it  0,230 an g ese tz t. D er W ärm e­
v e rb rau ch , w elcher d u rch  d ie V o lu m en v erm eh ru n g  
bei d e r E n tg a su n g  bed in g t is t, k o m m t in der 
T abelle  n ic h t zum  A u sd ru ck .
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D ie B ilanzen  e rgeben  fü r 
d ie  be iden  e in fachen  B e tr ie b s­
w eisen  (L uft bezw. L u ft und 
W asserdam pf) e ine  le id liche 
Ü b ere in s tim m u n g  zw ischen  der 
e in g e fü h rten  und  der gew on­
n en en  W ärm e , dagegen fü r  die 
kom p liz ie rten  re c h t e rheb liche  
D ifferenzen. E s liegen an sch e i­
nend  R echen feh le r vor, im m er­
hin  sind  d ie  D ifferenzen so groß, 
daß  die R ich tig k e it d e r an  die 
Z ahlen  d e r S p a lte  18 bezw. 23 
in  den  Z usam m en ste llu n g en  II, 
I I I ,  IV  u n d  V g ek n ü p ften S ch lu ß - 
fo lgerungen  schon dad u rch  in  
F rage  g e s te llt w ird.

D ie angeblich  g ü n s tig en  R e­
su lta te  bei einzelnen  B e tr ie b s­
w eisen e rscheinen  n u n  in  einem  
ganz än d ern  L ich te . In  S p a lte  13 
sin d  die W ärm em engen , w elche 
neben  d e r K oh le  in  den G ene­
ra to r  e in g e fü h rt w erden, e rs ic h t­
lich. Bei dem  E inb lasen  von 
H ochofengas s in d  d iese W ä rm e ­
m engen  n a tü r lic h  se h r  bedeu­
tend , d a h e r  a u ch  die sch e in b ar 
hohe W ärm em en g e , „ w e l c h e  
d i e  a u s  1 k g  G a s k o h l e  e r ­
z e u g t e  G a s  m e n g e  e n t ­
w i c k e l n  k a n n “. A uch sonst 
is t e rs ich tlich , daß  bei d en jen i­
gen  B etrieb sw eisen , die sch e in ­
bar g ü n stig e  E rgebn isse  haben , 
das g ü n stig e  E rgebn is  sich  aus 
d er W ärm em en g e  h e rle ite t, die 
n eb en  d e r  K ohle in  den G ene­
ra to r  e in g e fü h rt w orden  is t.

N achdem  so m it das v e rh ä l t­
n ism äß ig  gü n stig e  E rgebn is  der 
A rb e it m it H ochofengas eine 
E rk lä ru n g  gefu n d en  h a t, z e r­
r in n t d e r Vorzug, den die E in ­
fü h ru n g  von H ochofengas in  den 
G en era to r haben  soll, in  n ich ts. 
M an e rh ä lt ein  Gas, das r e c h ­
n e r i s c h  u n g efäh r 40 K alo rien  
m e h r H e izw ert h a t (1567 gegen 
1529), als das Gas, w elches bei 
dem  B etrieb e  des G en era to rs  m it 
L u ft e n ts te h t, h a t also  das H och ­
ofengas etw as au fgebessert, den 
B etrieb  des G enera to rs  a b e r e r ­
heb lich  k o m p liz ie rte r g e s ta lte t.

So w ertvo ll e ine  re in  re c h ­
n erisch e  B ehand lung  d e r V or­
gänge im  G en era to r an  sich  ist, 
so e rsch e in t es doch frag lich , 
ob dadu rch  fü r  d ie  P ra x is  ver- 

3



w ertb are  R esu lta te  e rz ie lt w erden. D ie V erlu s te , 
w elche d u rch  S tra h lu n g  bei den  versch iedenen  
A rb e itsw eisen  b ed in g t sind , fe rn e r  die K o sten  der 
V o rw ärm u n g  m üssen  u n b ed in g t in  d e r  R ech n u n g  
b e rü c k s ic h tig t w erden . Die n ic h t zu tre ffenden  
V orausse tzungen  ü b e r die Z u sam m en se tzu n g  der 
G askohle  und  d e r flüch tigen  B estan d te ile  derselben , 
d ie H r. L ü rm an n  se in e r R echnung  zu g ru n d e  geleg t 
h a t, zeigen fe rn e r, w ie m iß lich  cs is t, w enn  m an 
den  B oden des E x p e rim e n ts  v e r lä ß t und  n u r  m it 
A n n ah m en  a rb e ite t. E in  w irk lich  s ich e res  S tu d iu m  
d e r A rb e it m it dem  G en e ra to r w ird  im m er eine 
reg e lm äß ig e  k a lo r im e trisch e  U n te rsu ch u n g  der 
K oh le  un d  d e r G ase zu r  V orau sse tzu n g  haben .

B o c h u m .  D r. Konrad Kroeker.
* **

A uf d ie  A u sfü h ru n g en  des H rn . Dr. K o n r a d  
K r o e k e r  e rw id ere  ich e rg e b e n s t, daß , w enn  
derse lbe  b e h a u p te t : „E inen  so n ied rig en  H eiz­
w ert*  haben  d ie  in  W estfa len  zu r V erw endung  
kom m en d en  G askohlen jed en fa lls  n ic h t“, e r  d am it 
einen  S ta n d p u n k t e in n im m t, d e r  zu eng  b eg ren z t 
is t .  G aserzeuger — ganz a llg em ein  g e fa ß t — 
d ienen  zu r  H e rs te llu n g  von G asen a u s  irg en d  
w elchen  B re n n m a te ria lie n , von  irgendw elcher Z u ­
sam m ense tzung . D iese G ase hab en  au ch  ih r e r ­
se its  w ieder irgendw elche  Z u sam m en se tzu n g  und  
w erden  zu irgendw elchem  Zweck verw en d e t.

Z u r  E n t- oder V erg asu n g  können  a b e r d ienen  
n ic h t n u r  w estfä lische  G askohlen , so n d ern  auch  
Holz, Torf, B rau n k o h le  und  säm tlich e  A rten  S te in ­
kohlen , von  d e r g a s r e i c h s t e n  bis zu r  g a s -  
ä r i n s t e n ,  u n d  end lich  M ischungen d ie se r B re n n ­
m a te ria lien . "Wenn ich deshalb  d ie  Z u sam m en ­
se tzung  des B re n n m a te r ia ls , so w ie in  m e in en  
B erech n u n g en  an g en o m m en , w äh lte , so ta t  ich 
das, w eil ich n ic h t n u r  fü r  d ie jen igen  L ese r von 
„S tah l und  E ise n “ sch rieb , w elche m it w estfä li­
sch e r G askohlo a rb e iten  können , so n d ern  auch  fü r 
alle d ie jen igen  L eser, w elche sieh  en tw ed e r fü r 
G aserzeuger im  a llg em ein en  in te re ss ie ren , oder 
ab e r an d e re  B re n n m a te ria lie n , a ls  g e rad e  w est­
fä lische  G askohlen , v e rb rau ch en . P e in e  K oks- 
un d  G ruskoh len  w erden  in  G aserzeugern  m it g e ­
tr e n n te r  E n t- u n d  V ergasung  se it m e h r  als 
20 J a h re n  m it g ro ß em  finanzie llem  Erfolgo in  
M ischling m it m ageren  K oh len  v e ra rb e ite t und  
diese G ruskoh len  e n th a lte n  häufig 1 0 %  W a ss e r ; 
auch  B rau n k o h len  m it 30 % W a sse r  w erden  im  
G aserzeuger v e ra rb e ite t, un d  so k an n  es n ich t 
au ffa llen , w enn  auch  bei m e in en  B erech n u n g en  
10 % W asse rg eh a lt zu g ru n d e  g e leg t w urden .

A m  S ch lüsse  se in e r  A u sfü h ru n g en  sag t H r. 
K ro e k e r: „D ie n ic h t zu tre ffen d en  V orausse tzungen

* H r. K. berochno t den H e izw ert d e r von m ir 
als B eisp iel an g enom m enen  Z u sam m en se tzu n g  
e in e r  K ohle a u f  6792 W .-E .; d iese B erech n u n g  is t 
rich tig .
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ü b er die Z u sam m en se tzu n g  d e r G askohlo u n d  der 
f l ü c h t i g e n  B estan d te ile  derse lben , die H r. L ü r ­
m an n  se in e r B e rech n u n g  zu g ru n d e  g e leg t h a t, 
zeigen fe rn e r, w ie m iß lich  es is t, w enn m an  den 
B oden des E x p e rim en ts  v e r lä ß t un d  n u r  m it A n­
nah m en  a rb e ite t .“

G erade m eine  lan g jäh rig e  P ra x is  im  B etrieb e  
von G aserzeugern  h a t m ich  v e ra n la ß t, jen e  B e­
rech n u n g en  a u fz u s te lle n , w elche m ir  au s den 
K re isen  m e in e r f rü h e re n  K ollegen viele  zu ­
s tim m en d e  Z u sch rifte n  e rb ra c h t haben . Ich 
g laube , gerado  die H au p tfra g e n  fü r d ie P rax is , ob 
W asse rd am p f u n d /o d e r K o h len säu rezu fü h ru n g  von 
N utzen  sei oder n ic h t usw ., — F rag en , w elche bis 
vo r k u rzem  u n d  noch je tz t  leb h a ft d is k u tie r t w er­
den —, m it a u fg e k lä rt zu haben . E benso, wie 
d ie  A n n ah m e d e r Z u sam m en se tzu n g  des B re n n ­
m a te ria ls , w ar au ch  d ie  A usw ah l d e r  Z u sam m en ­
se tzu n g  d e r  f l ü c h t i g e n  B es tan d te ile  im  H i n ­
blick a u f  d ie P ra x is  zu treffend . W en n  die in 
G aserzeugern  horgesto llton  G ase zu r  u n m itte lb a re n  
K ra fte rzeu g u n g  in  G asm asch inen  b e n u tz t w erden 
sollen , m ü ssen  s ie  so g u t a ls  eben  m öglich  ge­
re in ig t w e rd e n ; das w issen  d ie  L ese r von „Stahl 
und E isen“ ebensogu t, a ls  w ie sie  w issen , daß 
die Z u sam m en se tzu n g  d e r G ase fü r  W ärm - und 
H eizzw ecke in  den  zum  T eil lan g en  L e itungen , 
in  den  so g en an n ten  R eg en e ra to ren , b is zu r  S telle, 
wo dio V e rb ren n u n g  s ta ttf in d e t, V eränderungen  
u n te rw o rfe n  sind , w elche die A usw ah l oben dieser 
Z usam m ense tzung  sch w ie rig  m ach t.

Um ganz u n p ersö n lich  zu  b leiben , w äh lte  ich 
dio von P ro fesso r F i s c h e r  in se inem  ausgezeich­
n e te n  W erk e  „D ie chem ische  T echno log ie  der 
B rennsto ffe“ II , S eite  186 angegebene Duroh- 
sc h n ittsa n a ly se  von g e re in ig ten  E n tg asu n g sp ro d u k ­
ten , w elche a u s  5 in  v e rsch iedenen  Z eitabständo»  
gen o m m en en  A n a ly sen  zu sam m en g es te llt is t, und 
w elche P ro fesso r F is c h e r  g anz  zw ecken tsp rechend  
a ls M iscliprobo beze ichne t. H ie ra u s  m ach t nun 
H r. K ro ek er M ischgas, w äh ren d  e r dasselbe Gas 
e ine  Z eile  v o rh e r , S e ite  2, L eu ch tg as  nenn t. 
M iscligas w ird  n ach  F isch e r*  e rh a lte n , w enn  m an 
W asse rd am p f u n d  L u ft g le ich ze itig  d u rch  den m it 
g lü h en d em  A n th ra z i t  oder K oks g e fü llten  G ene­
ra to r  le ite t. D ieses G as w u rd e  f rü h e r  m eist 
D ow son -G as g e n a n n t. D ie B eze ichnung  Ilalb- 
w assergas oder K ra ftg a s  is t  w en ig e r zutreffend 
als M ischgas.

Die von m ir  b e rech n e te  n ie d r ig s te  T em pe­
ra tu r  d e r au s  dem  G en e ra to r ab z ieh en d en  Gase 
b e im  E in b lasen  von W asse rd am p f is t m it S23° 
angegeben . D ie U n te rsu ch u n g  d a rü b e r , inw iefern  
bei d ie se r T e m p e ra tu r  noch  W echselw irkungen  
d e r e in ze ln en  B es tan d te ile  d e r  G ase b is zu r V er­
w en d u n g sste lle  e in l r e te n , w ürde  h ie r  zu w eit 
fü h ren .

* F i s c h e r :  „D ie chem ische  T echnologie der 
B ren n sto ffe“ II , S eite  252.

die Redaktion. 23. Jahrg. Nr. 20.
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H r. K ro ek er sag t (Seite  1152, e rs te  S p a lte ): 
„D enn e in  »M ischgas« von d e r angegebenen  Z u ­
sam m ense tzung  r e s u lt ie r t  bei d e r E n tg asu n g  von 
Kohle e rs t n ach  K ondensation  d e r  versch iedensten  
K ohlenw asserstoffe“. W o kom m en  denn  a b e r dio 
in d e r von F ischo r en tle h n te n  A naly se  von m ir 
aufgefiih rtoh  3,2 % C m H n  und  dio 35,8 % CHi her, 
welche doch au ch  K oh lenw assersto ffe  s in d ?

G ern  b in  ich  b e re it, m e in e  ganzen  B erech­
nungen fü r e inen  spezie llen  F all u m zu a rb e iten , 
wenn H r. K ro ek er im stan d e  is t, m ir  e ine  v o ll­
ständige A naly se  von E n tg a su n g sp ro d u k ten  bei 
823° anzugeben . Solange H r. K ro ek e r d iese A n­
gabe se in e rse its  n ic h t m achen  kann , w eise ich 
seinen V orw urf, daß  m e in e  A n n a h m e  jed en fa lls  
nicht zu treffend  sei, en tsch ied en  zurück .

F e rn e r sag t H r. K ro o k e r: „Doch lä ß t dio B e­
sprechung d e r  e inze lnen  A rb e itsw eisen , sow ie dio 
S rh lu ß b c trach tu n g o n  d a rü b e r  ke in en  Zw eifel zu, 
daß H r. L ü rm an n  es ta tsäch lich  ü b e rseh en  hat, 
daß die in je n e n  Ü b ers ich ten  angegebenen  W ä rm e ­
m engen n ic h t a lle in  a u s  d e r  K ohle, so n d ern  auch 
aus dom oingeblasonen  H ochofengas h e r rü h re n .“ 
Daß das H ochofengas m it den  v ersch ied en en  
T em pera tu ren  X e ingeb lasen  w ird , is t von m ir  in 
„Stahl un d  E ise n “ 1903 S e ite  520 7. Zeile von 
unten gesag t. D aß  ebenso, w ie zu r E rw ärm u n g  
der G eb läseluft bei H ochöfen , h ie rzu  W ärm e  n o t­
wendig is t, u n d  daß  d iese  aufgovvendeten W ä rm e ­
mengen n a c h h e r  in  d e r Z u sam m en se tzu n g  der 
Oase in  E rsch e in u n g  tr e te n ,  is t b ek an n t. Es

b ra u c h te  von m ir  also  auch  n ic h t au sd rück lich  
d a ra u f  h ingew ieson  zu w erden .

D er Zweck m ein es A rtik e ls  „D ie th e rm isch en  
V orgänge im  G aserzeuger“ w ar der, jedem , d e r m it 
G aserzeugern  zu tu n  ha t, e ine fü r dio P rax is  ge­
nügend  genaue A rt d e r B erechnung  zu u n te rb re ite n , 
w elche g e s ta tto t, dio M engen W asserdam pf, H o ch ­
o fengase usw . zu berech n en , w elche dem  . G as­
erzeu g er zu g e fü h rt w erden  k ö n n en , un d  die 
W ärm em en g en  zu berechnen , w elche je tz t v ie l­
fach in  L e itu n g en  usw . v e rlo ren  gehen , w elche 
ab e r im  G aserzeuger se lb s t n u tz b a r  g em ach t w er­
den können . W en n  H r. K rooker U n te rsch ied e  in 
den von m ir u n d  von ihm  b e rech n e ten  W ä rm e ­
e in h e iten  b is zu  408 W .-E. bsi e in e r  G esam t­
w ärm em onge von 8077 W .-E. zu k o n sta tie ren  
g laub t, — also sage un d  s c h re ib e : bis zu  5,8 % —, 
so h a t  das fü r  den  W e r t m e in e r B erechnungen , 
z u r  V org le ichung  von ve rsch ied en en  B e trieb s­
m ethoden , n u r  einen  u n te rg eo rd n e ten  W e rt, da 
es b is je t z t  le ider u n m ög lich  w ar, so genaue  A n a­
lysen , w ie es w ü n sch en sw ert w äre, au szu fü h ren .

Z um  Sch lüsse  sag t H r. K ro e k e r: „E in  w irk ­
lich s ich e res  S tu d iu m  d er A rb e it m it dem  G ene­
ra to r  w ird  im m e r e ine  rege lm äß ige  kalo rische  
U n te rsu ch u n g  d e r K ohle und d e r G ase zu r V or­
a u sse tzu n g  h a b e n .“ D as is t  u n b e s tr it te n  rich tig , 
w enn  cs sich um  ein einzelnes, b es tim m tes  B ren n ­
m a te r ia l , un d  n ic h t lim  allgem eine ', fü r  a lle  
B ren n m a te ria lien  gültig .; B e trach tu n g en  u n d  F o r­
m eln  h an d e lt. Fritz Lürmann jr.

Portlandzement und Hochofenschlacke.

In Nr. 15 d ieses J a h rg a n g s  von „S tah l und 
Eisen“ is t zu treffend  e rw äh n t, daß  auch  ich m ich 
an der B esp rech u n g  des von H rn . Dr. H . P a s s o  w 
gehaltenen V o rtrag s  ü b e r E ise n -P o r tla n d z e m e n t 
beteiligt h ä tte . A u fg e fo rd e rt, den L ese rn  m i t ­
zuteilen, w as ich zu g u n s te n  dos neu en  F a b rik a tio n s­
zweiges gesag t habe , te ile  ich, da P ro to k o ll n ic h t 
geführt is t, g e rn  au s  dem  G edäch tn is  fo lgendes 
m it: „Die H e rs te llu n g  des E isen -P o rtlan d zem en ts  
ist eine n u r  d an k en sw erte  B ere ich e ru n g  des d e u t­
schen G ew erbfloißes, w eil d u rch  sie e in  A bfall­
produkt W e rt e rh a lte n  h a t, w elches vordem  z in s­
los als B edeckung  n u tz b a re r  G ru n d stü ck e  dalag. 
Eine jode N eu eru n g  oder V ervo llkom m nung  in  
technischen B e trie b e n  bringt, besteh en d en  In d u s tr ie ­
zweigen N ach te il. D ie  geschäd ig te  In d u s trie  is t  
wohl zu b ed au ern , a b e r än d ern  lä ß t sich an  der 
veränderten  S ach lage  n ich ts . A ls A lizarin  e rfu n ­
den w urde, g ing  d e r K ra p p b a u  zu rück , k ü n s tlich e r 
Indigo e rse tz te  den  n a tü r lic h e n , R übenzucker den

R ohrzucker. Man kö n n te  den E isen -P o rtlan d  m it 
dem selben  R echt e in fach  a ls P o rtlan d zem en t be­
ze ichnen , w ie m an  in  beiden  F ä llen  von Indigo 
u n d  Z ucker sp rich t, g le ichgü ltig , w as das M ateria l 
w ar, a b e r  besser is t  es im m er, jed em  P roduk te  
e in en  besondern  N am en zu g eb en , und  d ah er is t 
d e r  V orschlag, den  u n te r  B onutzung  von H och ­
ofensch lacke h e rg e s te llten  Z em en t E i s e n - P o r t ­
l a n d z e m e n t  zu nen n en , g e rech tfe rtig t. — Die 
Z u m isch u n g  von S ch lackenpu lver, um  die A bbinde- 
fäh igko it a u f  das rich tigo  M aß zu setzen, du rch  
den  F ab rik a n te n  is t n ic h t n u r  n ic h t tad e ln sw ert, 
sondern  se h r  g e rech tfe rtig t, gerade w ie m an  M örtel 
fe r tig  h e rs te ll t  und  F o rm sand  m isch t, um  u n ­
v e rs tän d ig e  Z um isch u n g en  d u rch  U nkund ige  zu 
v e rh ü te n . Ü brigens w ird  d e r B en u tze r des Z em en ts 
ba ld  en tsch e id en  le rn en , w elcher A rt e r  den V orzug 
fü r  se ine  Zwecke zu geben h a t.“

Dr. H. Wedding.
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen,  

w e lc h e  von dem  a n g e g e b e n e n  T a g e  an w ä h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  z u r  E in s ic h t n a h m e  fü r  je d e rm a n n  

im  K a is e r l ic h e n  P a te n ta m t in B e r lin  a u s lie g e n .

21. September 1903. Kl. la ,  II 28348. Klassier- 
vorriehtung, hei welcher das Gut durch Paare von 
nebeneinanderliegenden geneigten W alzen mit, von 
oben gesehen, einander abgekehrten Drehrichtungen 
geschieden wird. E rnst August Wilhelm Engelbert 
Heberle, Sala, Schweden; V ertr.: Georg Neumann, 
Pat.-Anw., Berlin NW . 6.

Kl. 24a, A 9848. Lagerung der Speise- und Zer­
kleinerungswalze bei selbsttätigen Rostbeschickungs­
vorrichtungen. Rudolf Axer, Altona, Allee 73.

Kl. 24c, Sch 19 582. Verfahren zur H erstellung 
von Heizgas. Josef Sclilör, Hellziehen, Post Langen­
bruch, Oberpfalz.

Kl. 24f, A 9251. Schüttelrost mit teilweise festen 
und teilweise beweglichen Stäben. Rudolf Axcr, Altona, 
Allee 73.

Kl. 31c, 51 22 664. Form kasten für Rohrkrümmer.
J. Mehrtens jun., Essen, Ruhr, Juliusstr. 13.

Kl. 31c, R  17543. Aufhänge- und Drelizapfen für 
Formkasten. John C. Reed, Allegheny, V. St. A.: 
V ertr.: B. Petersen, Pat.-Anw., Berlin N W . 7.

24. September 1903. Kl. ln , T  8664. Trommel­
sieb. Otto Thiele, Berlin, R ichthofenstr. 33.

Kl. 20a, K 24898. Zugseilklemme mit verschieb­
barer, die bewegliche Klemmbacke tragender L asttrag­
schiene für Seilhängefahrzeuge. Fa. A rthur Koppel, I 
Berlin.

Kl. 24c, H 29 715. Gaserzeuger. Moritz Hille,
G. m. b. H., Dresden-Löbtau.

Kl. 31b, Sch 19084. Vorrichtung zur Herstellung 
von Formen für den Guß von Röhren, Säulen u. dergl, 
in einem 3Iantelrohr durch Pressung des Formsandes 
mittels Schnecke und Modellstückes. Paul Schröder, 
Delstern b. Hagen i. W.

Kl. 49 h, K 24968. Doppeltwirkende Lochmaschine 
m it selbsttätiger Schaltung. Philipp Klug, Schiltigheim 
bei S traßburg i. E.

Kl. 49 d, F 17759. Rohrauszieher. Emanuel Frcytag, 
Hamburg, Vorsetzen 40.

Kl. 81e, P  13995. Verladevorrichtung. J. Pohlig, 
Akt.-Ges., Köln-Zollstock.

28. September 1903. Kl. 7b, H  30075. Befesti­
gung von Rohren in F lanschen; Zus. z. Anm. H 27 283. 
Fa. C. Heckmann, Duisburg-Hochfeld.

Kl. 7 b, P 14466. In  der W eite veränderliches 
Kaliber zum Ziehen konischer Rohre. Friedrich Poppe, 
Falkenberg, Lothr.

Kl. 24n, Sch 20 473. Feuerung mit Sekundärluft­
zutritt und regelbarer Rostfläche. Bruno Schramm, 
Erfurt, W ilhelm str. 8.

Kl. 24c, Sch 20249. Sauggaserzeuger. Scheben 
& Krudewig, G. m. b. H., Hennef a. d. Sieg.

Kl. 26a, B 34095. Vorrichtung zum Durchleiten 
von W assergas u. dergl, durch Leuchtgasretorten. 
W ilhelm Bueb, Charlottenburg, Marburgerstr. 2.

Kl. 49 b, 31 22505. Kaltsiige m it nachgiebigem Vor­
schub des Sägeblatts. Louis Mertin, Mannheim, L. 13.12.

Kl. 49a, R  17 930. V orrichtung zum Einwalzen 
und Bördeln von Siederohren. Aug. Reschke, Kiel.

Kl. 49 e, C 10619. Vorrichtung zum Umwandeln 
von Laschenplatten aus fertig gewalztem Profileisen. 
Continuous Rail Jo in t Company of Amerika, Newark,

V. St. A.; Vertr.: E rnst v. Nießen und K urt v. Nießen, 
Pat.-Anwälte, Berlin N5V. 7.

Kl. 49 f, A 9398. Feldschmiede. Aktieselskabet 
Smith Mygind & Hüttemeier, Kopenhagen; Vertr.: Ernst 
v. Nießen u. K urt v. Nießen, Pat.-Anwälte, Berlin NW . 7.

Kl. 49g, R 16 148. Vorrichtung zur Herstellung 
geschmiedeter oder gepreßter Eisenbahnräder. August 
Ruh fuß, Siegen.

Kl. 50c, C 11891. Verfahren und Vorrichtung 
zum Kleinen von Kohlen und ähnlichen Stoffen. Jere- 
miah Campbell, Newton, V. St. A.: Vertr.: Al. Specht 
und J . Stuckenberg, Pat.-Anwälte, Hamburg 1.

G ebrnuclis i i ins tere i i i lragungen .
21. September 1903. Kl. 7a, Nr. 207 281. Doppel- 

walzo in einem Walzengehäuse. W ilhelm Feiler, 
Pforzheim, Nagoldstraße 19.

Kl. 24f, Nr. 207663. Zickzackroststab m it an den 
Seitenflächen schräg in eine annähernd geradlinige 
U nterkante verlaufenden Rippen und Rillen in Ver­
bindung m it einer Rostbewegungsvorrichtung. Franz 
Kaczynski u. Johan Gnatowski, W arschau; Vertr.: 
Heinrich Neubart, Pat.-Anw., Berlin NW . 6.

Kl. 26c, Nr. 207 704. Kokswagenaufzug mit regu­
lierbarer Koksablöschungseiurichtung während des Auf­
ziehens und mit selbsttätiger Entleerung. Reinhard 
& Steinert, 3Iaschinenbau-Gesellschaft m. b. H., Bliinchen.

Kl. 31a, Nr. 207553. Heizapparat zum Beheizen 
des verlorenen Kopfes von Schmiedestahlrohhlöcken 

' m it einem Luftzufiihrungsrolir im oberen und einem 
Rost im unteren Teil. Gutehoffnungshütte, Aktien­
verein für Bergbau und Hüttenbetrieb, Oberhausen.

28. September 1903. Kl. la ,  Nr. 207959. Ver­
lade- und Klaubevorrichtung für Stückkohle, bestehend 
aus einer endlosen, mit Querstäben versehenen, über 
eine feste Rutsche, ein Klaubeband und eine beliebig 
senkbare Rutsche geführten Doppelkette. Friedrich 
Hempel, BValdenburg i. Sehl.

Kl. l a ,  Nr. 208246. Kohlengabel mit auswechsel­
baren Zinken. Bloritz F lößner, Dresden, Leisniger- 
straße 38.

D eu tsch e Reichspatente.

Kl. 31c, N r. 141091, vom 30. Mai 1900. Hu g o  
B u d e r u s i n 11 i r z e n h a i n i n 0  b e r h e s s e n. Ver­
fahren zum Mischen von Hochofeneisen erster Schmel­
zung mit im Kupolofen niedergeschmolzenem Eisen in 
eitiem beheizbaren Mischer und Vergießen der Mischung.

Zuerst wird in dem Ofen eine entsprechende Menge 
flüssiger Schlacke (Hochofenschlacke) entweder un­
m ittelbar aus dem Hochofen oder mit Hilfe bekannter 
fahrbarer Gießpfannen eingefüllt und dadurch der Ofen 
in sehr ausgiebiger W eise vorgewärmt, ohne daß es 
hierzu der Aufwendung besonderen Brennstoffes be­
darf. Dann wird über die glühende Sehlackenschicht 
gasförmiger, flüssiger, staubförmiger oder kleinkörniger 
Brennstoff geleitet, welcher sich an der heißen Schlacke 
entzündet. Es entsteht alsdann in kürzester Zeit eine 
die W eißglut des Eisens erreichende hohe Temperatur.

In  den so auf sehr hohe Temperatur gebrachten 
Mischraum läßt man nunmehr bei beliebig fortgesetzter 
Feuerung das Eisen einesteils aus dem Hochofen, 
andernteils ans dem Zuschlagofen (Kupolofen) ein- 
laufen. Das Mischeisen wird durch die Feuerung auf 
der für den Guß nötigen Temperatur erhalten, anderseits 
aber durch die vorher gebildete Schlackenschicht vor 
einer schädlichen Einw irkung der Feuerung geschützt.
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K l. 8 1 a ,  Nr. 140692, vom 6. Februar 1901. 
R u d o l f  B a u m a n n  in O r l ik o n - Z i i r ic h .  ln  der 
Längsrichtung zerlegbarer Kupolofen.

Zwischen zwei Säulen a,
   deren eine oder beide in be-

\  kannter W eise zum Zuführen
\  e ™ .l ' des W indes dienen können,

' Op \  ist der untere Ofenteil b
V |  m ittels der Zapfen c, deren

v'~ einer oder beide hohl sind,
• derartig anfgehängt, daß der

s p  Teil b gekippt werden kann.
Im gezeichneten Falle is t der

\  |-f ----- Q» Herd tl fest mit b verbun-
_  den; jedoch kann derselbe
A  . auch zum W egfahren oder

, 1 beliebig anders eingerichtet
/  ___  sein. Auf dem Teil b sitzt

■* j  oben eine Verlängerung e ab-
/  nelnnbar auf.

^  I "a Das Neue besteht nun darin,
J  l  daß der Teil ¿m ittelsSchnecke

 ■>'*; und Schneckenrad gekippt
T  ^  f  werden kann, wobei er, sich
M B  selbst überlassen, von selbst
y e r v  in jeder Lage stehen bleibt,

 '--------- ------- während der Teil e mittels
Zapfen l in bekannter W eise 

in Gabeln kippbar gelagert ist. Die letzteren können 
durch zwangläufig miteinander gekuppelte Schrauben­
spindeln gehoben und gesenkt werden.

K l. 12 e, Nr. 140273, vom 25. Juni 1901. C h a r l e s  
H u m f r e y  i n  H a r t f o r d  (Engl.). Gaswaschapparat, 
bei welchem die Waschflüssigkeit durch sich drehende 
Zerstäuber zerstäubt icird.

Der Apparat besitzt sich drehende, zweckmäßig 
die ganze Breite des Apparats einnehmende Zerstäuber /, 
welche sich paarweise gegenüberstehen, wobei sich die

Zerstäuber jeden Paares nach entgegengesetzten R ich­
tungen drehen, und zwar derartig, daß die von dem 
einen Zerstäuber in den Behälterraum geschleuderte 
Flüssigkeit gegen bezw. durch die von dem ändern 
Zerstäuber in den Behälterraum geschleuderte Flüssig­
keit geworfen wird. H ierdurch soll eine feine Ver­
teilung der Flüssigkeit und eine innige Durchmischung 
derselben mit dem Gas erzielt werden.

4 , K l. 49 e, N r. 139537,
«•( i vom 10. Oktober 1901.

R i c h a r d  S t u m p f f  in 
Im i E  r i  i O b e r s c h ö n a u  i. Th.
ö ;  i j Hammer mit um eine
M is 'N i j  Achse schwingender Bär-

üigääJ jä T a tn -e  führung.
II Die Bärführung befindet

sieh an einem auf seiner 
— Schwi ngachse c stehen­

den Bock 6, der durch 
II ein Gewicht d ausbalan-

T )0 eiert is t, das an einer
“ am Bock befestigten, über

 -------------- — die Drehachse des Bockes
■ — j--------------  —  nach unten hinausragen-

I O _______________ den Stange hängt. Durch
Neigen des Bockes von 

Hand lassen sich daher Schläge in verschiedenen
Richtungen auf das W erkstück ausführen.

K l. 7c, N r. 139445, vom 9. Ju li 1901. C a m i l l e  
F o l t z e r  i n  Me i n a ,  L a g o  M a g g i o r e  (Italien). Vor­
richtung zum Biegen eines Bleches, gleichzeitig an zwei 
Kanten.

I  Die Platten k
t - J L  sind in großer

JUL Zahl beiderseits
derFestspannvor- 

3  ■ Ll? riebtung in der
Breitenrichtung 

[ ( verst el l bar und 
k/ /  ( r a r d r e h b a r  gelagert 
SüllÜ-1 J w )  un<  ̂ können

 1 zwecks Biegung
*1 / i ß  V (L r  Blechplatten-
t  1 / M  %. vv 0  teile unabhängig
^ 1 / ß  P voneinander

ilxi M  durch mecha-
yßr nische K räfte be­

wegt werden.

;...... - ....... ......; Kl. 3 1 a , N r. 13 9 12S,
k j  vom 18. September 1901.

a «=» / D a v i d  L a i r d  i n F o r f a r
/(¡TT I I I — (Scliottl . ).  Vorrichtung 
i LJ—I— 4 |-  ; zum Herausnehmen von

; Tiegeln aus Schmelzöfen
: und zum Kippen derTiegel.

O i ;  . Die V orrichtung besteht
r lfJT T r] ^  ( ans einem W inkelträger h

\ — — i mit wagerechtem Arm i,
\  Vi _ i der den Tiegel a trägt und

  ' : .......~~P in eine entsprechende Ver-
( jp—  * 1 tiefung im Ofenboden b
lV X 7 yy:yy-:--rs-r:'-:-rryi taucht. An dem W inkel-
1 ' ' ............ b.träger li sind halbrunde

Rippen r  befestigt, die an 
Versteifungen k  die Handgriffe l tragen und dazu 
dienen, den Tiegel o seitlich zu halten.

Kl. 311», N r. 140202, vom 17. November 1901. 
Wi l l i a m P e n r o s c  T r e n e r y  in B o u l o g n e  sur Mer. 
E’edemde Verbindung des Modellträgers mit dem Form­
tische bei Formmaschinen.

Um beim Abheben des Form kastens g von dem 
Modell m die Lösung des letzteren von dem Form-

Kl. 1 8 b , N r. 141419, vom 27. Juni 1901. 
W i l h e l m  O s w a l d  i n K o b l e n z .  Verfahren zum  
Außauen von Birnenböden aus mit Windkanälen ver­
sehenen Formsteinen.

Identisch mit dem österreichischen Patente Nr. 8258; 
vergl. „Stahl und E isen“ 1902 S. 1142.

sande zu erleichtern, ist der Modellträger u nach vor­
liegender Erfindung m it dem Formtische t durch 
federnde Dübel n verbunden, welche es ermöglichen, 
dem Modellträger u und dem darauf liegenden Modell 
eine geringe Verschiebung zu erteilen.
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K l. 2 1 h ,  N r. 140S3S, vom 31. Januar 1902. 
K e l l e r ,  L e l e u x  & Cie. in  P a r i s .  Elektrischer 
Ofen zum Erhitzen und Schmelzen beliebiger Stoffe 
mit von Ihduktionsströmen durchflossenem und von 
diesen erhitztem Heizwiderstand.

Die Induktionsströme, welche infolge Änderung 
des Kraftlinienflusses in dem Magnetgestell des Ofens 
erzeugt werden, durchfließen nicht die Beschickung, 
sondern einen von jener isolierten, in der Tiegehvandung 
befindlichen elektrischen Heizwiderstand. Das Innere 
des Tiegels selbst ist, um das Zustandekommen eines 
die ganze Beschickung ringförmig durchfließenden In ­
duktionsstromes zu verhindern, durch Querwände aus 
nichtleitendem Stoff in einzelne Abteilungen unterteilt.

KI. 7 a , N r. 141 695, vom 21. März 1902. T h o m a s  
M o r r i s o n  i n  B r a d d o c k  (Penns., V. St. A.). Z u­
bringertisch fü r  Walzwerke.

D er Zubringertisch besitzt zwei Rollgänge a b 
für den T ransport von Schienen oder anderen gewalzten 
Werkstücken in der Längsrichtung des Tisches. Auf 
dem Tische sind in Abständen voneinander in der Quer­
richtung hin und her gehende Träger c angeordnet, an 
deren jedem  ein Mitnehmer d und ein Selektor e dreh­
bar gelagert ist. Bei Bewegung der Träger c in der 
einen Richtung bewegen sich die Mitnehmer unter dem 
auf den Rollen a liegenden W erkstücke und die Selek­
toren unter der auf dein Tische liegenden Gruppe von

K l. IS a , N r. 139096, vom 2 4  Januar 1902. 
B e n r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k  A k t i e n g e s e l l ­
s c h a f t  i n B e n r a t h  b. D ü s s e l d o r f .  Vorrichtung 
zum Heben und Senken der Gichtglocke.

Die. Glocke a ist an einem zweiarmigen Hebel b 
so aufgehängt, daß die leere Glocke gehoben und gegen 
den T rich tere  gedrückt wird, hingegen bei aufliegender

Beschickung das

t Ubergewicht hat. 
Um nun die Gicht­
glocke beim Nie­
dergehen mit der 

Beschickung 
nicht immer in

— sinken zu lassen,
“1  sondern sie in

jeder beliebigen 
Zwischenstellung 
festhalten zu kön­
nen, wird die 

Bewegung der

| |  und unten) durch
S  einen doppeltwir-

rh 1 ;j kendeh Fliissig-
[ij Ifjjjj keitsbremskolben

d geregelt, der'in
einem geteilten doppeltwirkenden Zylinder e f  an­
geordnet ist. Diese stellen, indem beide Zylinder- 
räurae durch ein Rohrsystem miteinander verbunden 
sind, in sich ein unabhängiges Triebwerk dar, welches 
ohne Anschluß an eine Druckzentrale arbeitet. Dabei 
dient die Steuervorrichtung g nur dazu, die ( berlaufs- 
gesclnvindigkeit zwischen dem oberen und unteren Zy­
linder zu regeln.

.r:
E >>.

Werkstücken frei hindurch und schwingen dann auf, 
während bei Bewegung der T räger c in der ändern 
Richtung die Mitnehmer das auf den Rollen a liegende 
W erkstück auf den Tisch zu der auf diesem liegenden 
W erkstückgruppe schaffen und letztere Gruppe eben­
falls verschieben. Dabei werden gleichzeitig die Selek­
toren durch die W erkstückgruppe wieder nicdergehalten, 
bis sie das letzte W erkstück der Gruppe erreichen, 
worauf sie autschwingen, dieses W erkstück erfassen 
und es auf die Rollen b an der ändern Seite des Tisches 
schaffen. A lsdann kommen sie durch die Berührung 
mit festen Anschlägen f  außer Eingriff m it dem W erk­
stück. Über jedem Träger c ist ein bewegbarer 
Hebel g angeordnet, zu dem Zwecke, einen oder mehrere 
der Selektoren zeitweise außer Tätigkeit setzen zu 
können.

Kl. 18, N r. 141003, vom 29. September 1901. 
E l l e r y  P o s t e r  C o f f i n  i n  M u i r k i r k  (Maryland, 
¥ .  St. A.). Verfahren zum Trocknen von Luft, ins­
besondere von Gebläseluft fü r  Hochöfen und dergl.

Die L uft wird auf ihrem W ege zur Verwendungs­
stelle der W irkung eines elektrischen Stromes, zweck­
mäßig einer stillen Entladung, ausgesetzt, wodurch sie 
einen bedeutenden Teil ihrer Feuchtigkeit abgeben soll.

Kl. S ie ,  N r. 11195.), vom G. Februar 1902. 
F r i e d r i c h  C h r i s t i a n  G l a s e r  i n  B r e f e l d .  
Wagenkipper.

Das Gestell a, welches den zu entladenden Förder­
wagen b aufnimmt, besteht aus einer niedrigen, leicht

umkippbaren 'Wiege, 
„ _ _ gQ (]a| |  ]H,jm Kippen
\ / die seitlichen Fort-
\ / siitze w des wiegen­

artigen Gestells ein 
H erunterfallen des­
selben mit dem För­
derwagen b von der 
Entladebühne oder 
dergl. ohne besondere.

Feststellvorrich­
tungen sicher ver­
hüten.

K l. 49 f, N r. 142070, vom 17. Mai 1902. R e i n e r  
D a e l e n  u n d  F r a n z  M a r c o t t y  in B e r l i n .  Ver­
fahren, stabförmige Körper aus Stahl und Stahllegie­
rungen zu  verdichten.

Die Stäbe werden w iederholt in derselben Rich­
tung durch ein W alzwerk gezogen, nachdem man sie 

\ vor jedem Durchgänge um einen Teil ihres Umfanges 
I gedreht und die Walzen jedesmal enger gestellt hat. 

Dabei werden die Stäbe zunächst so weit verdichtet, 
daß sie etwa die Hälfte derjenigen Streckgrenzen­
erhöhung erfahren, welche ihnen erteilt werden soll. 

| H ierauf nimmt man sie aus dem W alzwerk und unter­
w irft sie dem Vergütungsprozesse. Schließlich bringt 
man die Stäbe wieder in das W alzwerk und führt ihre 

I Verdichtung bis zur Erzielung des gewünschten Grades 
i zu Ende.
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KI. 1SI), N r. 139318, vom 26. März 1901. A d o l ­
p h u s  J o h n  L u s t i g  i n N e w a r k ,  L o u i s  K a h n  in 
N e w  Y o r k  u n d  I s a a c  L e h m a n  i n  N e w a r k  
(V. St. A.). Verfahren zum Gießen dichter Stahl­
blöcke.

Gegenstand des amerikanischen Fatontes Nr. 672447; 
vergl. „Stahl und E isen“ 1902 S. 682.

K l. 1 0 a , N r. 141S20, vom 29. Juli 
1902. A l f r e d  K u n o w  in Be r l i n .  
Liegender Koksofen mit Fundament­
kanälen.

In  dieFundam entkanäle a sindHeiz- 
vorrichtungen e. eingebaut, welche die 
Verbrennungsluft vorwärmen. Hierzu 
dient entweder die Abhitze des Ofens 
oder das Heizgas.

K l. 81 e, N r. 139380, vom 8. Mai 
1902. F r a n k  K r y d e r  H o o v e r  u n d  
A r t h u r  J o h n  Ma s o n  in Ch i c a g o .  
Speicher zur Aufnahme und Abgabe 
von Erz und ähnlichem Material. 

Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 702731; 
vergl. „Stahl und E isen“ 1903 S. 897.

K l. 49e , Nr. 141880, 
vom 18 .A pril 1901. H a ­
r o l d  F l e t c h e r  Ma s -  

s c y  i n O p e n s h a w  
(Manchester). Luftham­
mer mit einem Pumpen­
zylinder und einem Ham­
merzylinder.

Der Pumpenzylinder p 
und der Hammerzylin­
der q sind an ihren Enden 
durch getrennte Kanäle 
miteinander verbunden. 
Außerdem sind am Zy­
linder p  die Öffnungen « 
und o vorgesehen, welche 
durch einen Kanal r  mit­
einander in  Verbindung 
stehen. Dieser Kanal r 
kann geöffnet werden. 
Dadurch wird der Hub 

des Hammers geregelt. Die M annigfaltigkeit der W ir­
kungen dieses Hammers kann dadurch erhöht werden, 
daß in den Verbindungskanal r  ein drehbares Abschluß­
organ u  m it einem Rückschlagventil eingesetzt wird.

K l. 50c, N r. 141 079, vom 7. Oktober 1902. P a u l  
Ba r s e n  i n  K o p e n h a g e n .  Nabe für Kugelmühlen 
mit Rückführung der Siebrückstände zu einer der 
Stirnwände.

Die die Stirnwand am Eintragende der Mühle mit 
der Nabe verbindenden Armé, zwischen welche hin­
durch das M ahlgut in die Mühle gelangt, sind hohl 
ausgebildet. Durch den Hohlraum der Arme wird 
eine Verbindung hergestellt zwischen dem Arbeitsraum 
der Trommel und dem Raum] welcher zur Rückführung 
der Siebrückstände vom Umfang der Trommel zur 
Mitte derselben dient.

K l. l b ,  N r. 141041, vom 10. August 1900. 
A n d e r s  E r i c  S a l w e n  in G r i i n g e s b e r g  (Schwed.). 
Magnetischer Erzscheider mit beweglichen Magneten, 
welche die magnetischen Teilchen des frei fallenden 
Aufbereitungsgutes längs einer feststehenden unmag­

netischen Fläche aus der Bahn der unmagnetischen 
Gemengeteile fortführen.

Der Fall- und Trennungsraum für das Gut wird 
von zwei einander gegenüberliegenden festen, unmag­

netischen Leitwänden be­
grenzt, an deren A ußen­
flächen je  eine Reihe 
von Magneten entlang 
geführt wird. Die Mag­
nete der beiden Reiben 
stehen sich paarweise 
gegenüber.

Der Scheideraum wird 
durch Querwände unter­
brochen, an welchen die 
von den Magneten aus 
der Fallbahn des Gutes 
fortgeführten magneti­
schen Teilchen nieder­
fallen. Zweckmäßig wird 
dfer Scheideraum von 
zwei kegelförmigen Män­
teln f  g gebildet, wobei 

die Magnetreihen h l radsternförm ig auf einer ge­
meinsamen, durch die Kegelachse gelegten W elle h 
gelagert sind.

K I. 49c, N r. 139942,
vom 8. September 1901. 
A r n o l d  S c h r ö d e r  i n  
B u r g  a. d. W u p p e r .  An­
triebsvorrichtung fü r  Rie- 
men fallhämmer.

Die Antriebs Vorrichtung 
für Riemenfauhämmer m it 
einer mittels Tritthebelwer­
kes auf die Außenseite des 

Riemens aufdriiekbaren 
Rolle ist so angeordnet, 
daß an beiden Seiten eines 
an dem Tritthebelgestänge 
in nachgiebigem Gelenke b 

aufgehängten Bügels a 
Druckrollen e, welche zu­
gleich den Ablieberiemen k 
stü tzen , in einer solchen 
Lage angebracht sind, daß 
sie, durch das Eigengewicht 
des niedergelassenen Bü­
gels a angepreßt, den F rik ­
tionsriemen genügend stark, 
die Lagerstellen der H aupt­

riemenscheibe aber nur 
durch eineDruckkomponente 
belasten.

K l. 31c , N r. 142 519, vom 18. Sept. 1902. P a u l  
E s c h  in D u i s b u r g  a. Rh.  Aus mehreren Teilen 
bestehende Platte zur Aufnahme von Formen zum  
Gießen von Stahlbrammen.

y p j i l i i Ä r

1 * 1

Die die Blockformen aufnehmenden P latten b sind 
auf einer größeren Fundamentplatte a durch Bolzen 
aufgespannt, auch untereinander fest verbunden ; h ier­
durch ist einmal ein Reißen der Aufspannplatten in­
folge der Ausdehnung durch die H itze beim Gießen 
verhindert, anderseits ein Auswechseln einzelner Teile 
möglich.
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ringe a, der vorher auf das gewünschte Maß ein­
gestellt worden ist.

Der letztere ist aufgeschnitten und mit einem 
passenden Zwischenstück versehen. E r wird von 
einom aus mehreren Teilen bestehenden Ring b um­
schlossen, der auf seinem äußeren Umfange konisch 
gestaltet ist. R ing b steckt wiederum in einem eine

K l. l a ,  N r. 141971, vom 6. Mai 1902. M ax 
T s c h i e r s e  i n D o r t m u n d .  Vorrichtung zum un­
unterbrochenen Entwässern von mit fVasser gemengten 
Stoffen.

Das Gut wird auf ein ebenes, konkaves oder kon­
vexes Sieb d aufgebracht, welches einen abwechselnd 
Druck und Saugl'uft enthaltenden Behälter a bedeckt, 
mit einer Filterschicht belegt werden kann und ent­
weder drehbar oder fest angeordnet ist. Bei fest­
stehendem Sieb dient zur Aufbringung des Gutes eine

rotierende, kreisförmige Aufgeberinne b mit daran be­
festigtem V erteiler und Abstreicher g. I s t  das Sieh 
drehbar, so steht die Rinne mit dem Verteiler und 
dem Abstreicher fest. D er V erteiler und der A b­
streicher sind zweckmäßig zu beiden Seiten der Aus­
flußöffnung der Rinne derart angeordnet, daß das von 
dem V erteiler gleichmäßig über die Siebfläche aus­
gebreitete Gut fast während einer ganzen Umdrehung 
des Siebes oder der Aufgebevorrichtung auf der Sieb­
fläche ruhig lagert und darauf von dein Abstreicher 
allmählich nach dem Rande des Siebes befördert und 
dort ausgetragen wird.O O

: K l. 7 u, N r. 141 965,
vom 16. März 1001. A d o l f  
T h i e l m a n n  in I m m i g ­
r a t h  b. O p 1 a d e n. Walz­
werk zum Querwalzen von 
zylindrischen und koni­
schen Werkstücken.

Das Auswalzen des 
W erkstückes f  geschieht 
durch die beiden gegen­

einander verstellbaren 
Hohlwalzen a und &, welche 
in dem Gestell g gelagert 
sind und durch auf ihrer 

Umfläche vorgesehene 
Zahnkränze angetrieben 
werden. Die Hohlwalzen 

ziehen hierbei das W erkstück, welches durch sie in 
Drehung versetzt wird, schraubenförmig hindurch, bei 
Röhren unter Benutzung eines Dornes e k. Beim Konisch­
walzen wird die eine der Walzen während des Be­
triebes verstellt.

K l. S ie , N r. 14115S, vom 1. September 1901. 
H e r b e r t  R u d o l f  K e i t h l e y  i n  W i l s o n  (Grfsch. 
Niagara, V. St. A.). Maschine zum Pressen nahtloser 
Bohre aus einem starren Arbeitsstück.

Gegenstand der amerikanischen Patente N r. 682359 
und 682360; vergl. „Stahl und E isen“ 1902 S. 1255.

K l. 7 a , Nr. 141279, vom 1. Mai 1902. H e r m a n n  I 
R i n n e  in E s s e n  a. d. R u h r ,  Vorrichtung zum Aus- \ 
walzen von Bohrenden auf genaues Maß.

Das Auswalzen des Rohrendes p  auf genaues Maß 
geschieht zwischen einer W alze n und einem W alz- 1

konische Innenfläche besitzenden R ing c, welcher durch 
Schraubenspindeln g in der Planscheibe f  verstellt 
werden kann. Diese Verschiebung des Ringes c w irkt 
somit infolge der konischen Flächen auf Ring b und a 
zurück. L etzterer ist, um ihn leichter zusammenrücken 
zu können, mit Einschnitten versehen.

Das Auswalzen des Rohrendes p  erfolgt daun 
durch Drehung der Planscheibe f , welche durch Rad e 
Antrieb erhält.

K l. 7 a , N r. 141972, vom 16. Nov. 1901. B e n ­
r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k , A k t i e n g e s e l l s c h a f t

i n  B e n r a t h  b e i  
D ü s s e l d o r f .  Vor­
richtung zum Kanten 
und Verschieben von 
Blöcken.

Das Umwenden 
und Verschieben der 

Blöcke geschieht 
durch zwei auf einer 
drehbaren W elle w 
befestigte Arme d 
von S-Form. In  der 
einen R ichtung r der 

Flügel wirken diese umwendend, in der ändern Dreh­
richtung s verschiebend auf die Blöcke x  z.

Kl. 1 b, N r. 140538, vom 8. Januar 1901. L u  e i en  
J.  B l a k e  i n  L a w r e n c e  (Kansas) und L a w r e n c e  
N. M o r s c h e r  in N e o d e s h a  (Kansas, V. St. A.). 
Verfahren und Vorrichtung zur Trennung von die 
Elelctrizität leitenden und nicht leitenden Stoffen.

Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 668791 
und 668792; vergl. „Stahl und E isen“ 1902 S. 339.

Kl. 49 f, N r. 111415, vom 13. Juni 1900. Gebr .  
B ö h l e r  & Co. ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  i n  B e r l i n -  
W i e n .  Verfahren zum Härten von Werkzeugen aus 
chrom-, wolfram- bezw. molybdänhaltigem Stahl.

Im  wesentlichen identisch mit dem britischen 
Patente N r. 10738/1900; vergl. ..Stahl und Eisen“ 
1901 S. 186.
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Britische Patente.

Nr. 26411/1901. J o h n  R u m n e y  N i c h o l s o n  
in D ry w o o ’d H a l l  u n d  H u g h  B r o w n  in L i t t l e  
Hui  t on ,  England. Verfahren, beim Beschicken von 
Koksöfen das Entweichen von Gasen zu  verhüten.

Die Steigerohre besitzen Dam pfstrahlrohre, in 
welche beim Beschicken der Kokskammer Dampf ein­
gelassen wird, der die aus der frischen Beschickung 
sich entwickelnden Gase in die Steigrohre saugt.

N r. 5531/1902. A r p ä d  R ö n a y  in B u d a p e s t .  
Brikettiercerfahren fü r  feinkörnige Erze und dergl.

Die Erze oder dergl. werden ohne Beifügung eines 
Bindemittels unter sehr hohem Druck gepreßt, wobei 
sie durch ihren W assergehalt mehr oder weniger 
plastisch werden und sämtliche Luft abgeben, welche 
abgelassen w ird. Nach dem Pressen können die Erz­
steine noch Eeuergasen ausgesetzt werden, welche sie 
einerseits trocknen und anderseits durch chemische 
Einwirkung die nachherige Reduktion der Erze vor­
bereiten.

N r. 28863,1902. R u d o l f  B r u n c k  i n  D o r t ­
mund.  Neuerung an Koksöfen.

Die Kammerwände unterliegen bekanntlich durch 
das Beschicken und Entleeren der Ofen einem ziemlich 
starken Verschleiß, der die Lebensdauer derselben be­
einträchtigt. Um dem vorzubeugen, schlägt Erfinder 
vor, die Seitenwände mit einer Verblendschicht zu ver­
sehen, die nach ih re r Abnutzung erneuert werden kann.

Patente der V er. Staaten Am erikas.

Nr. 707 601 und 707 002. C h a r l e s  L a u g h l i n  
in St.  L o u i s ,  Mo. Schmelzofen.

Um das Anfüllen der W indformen mit über­
laufenden Schlacken zn verhindern , ist bei o eine 
Öffnung angeordnet und zwischen deren Rand und 
einem von außen angedrückten Ring ein Stück Papier 
eingeklemmt, welches von überlaufender Schlacke ver­

brannt w ird, so daß 
diese ausläuft. Der 
Ring is t seitlich an­
gelenkt und wird durch 
den Gewichtshebel b 
angedrückt. Das den 
W assermantel c durch­
setzende Rohr d, wel­
ches die Düsenmün­
dung führt, ist als 
W ellrohr ausgebildet, 
faßt zwischen den bei­
den äußersten W ellen 
und den umgebördel­
ten Enden abdichtend 
die W andungen des 
W assermantels und 

kann durch Längsdeh­
nung der "Wärmebewe- 
gung des Mantels nach­
geben. Bei e wird eine 
-jffnung in der W ind­
leitung durch eine 
von innen sich anlegen­
de P latte geschlossen, 

welche durch einen Gewichtshebel nicht ganz aus­
balanciert ist. Vrenn der W ind abgestellt wird, senkt 
sich die P latte, so daß in die W indform zurücktretende

| Gase entweichen können. Der im W assermantel sich 
etwa bildende Dampf entweicht durch Rohr h ,  kann 
also nicht durch i nach k  gelangen und ein knatterndes 
Geräusch hervorrufen.

Nr. 705651. R a m o n  C h a v a r r i a  C o n t a r d o  
in S e v r e s ,  Frankreich. Herstellung von Eisen und 
Stahl auf elektrischem Wege.

Die Charge soll nicht, wie meist vorgesohlagen, 
in den Stromkreis eingeschaltet, also als W iderstand 

benutzt w erden, sondern es 
soll mittels isolierter E lektro­
den ein Lichtbogen gebildet 
werden, welcher die Charge, 
bestehend aus Erz und F luß­
mittel, erhitzt, während gleich­
zeitig ein reduzierendes Gas 
(H CO) zugeleitet wird, dem, 
um das erschmolzene Metall zu 
kohlen, noch ein kohlenwasser- 
stoffhaltiges Gas zugemengt 
wird, a ist die Elektrode, durch 
ein Dach C vor der Berührung 
m it der Charge geschützt, c ist 
das Sammelgefäß für das ge­
schmolzene Metall, d und e die 
Zuleitung für das Reduktions­
gas. Dasselbe verbreitet die 
Hitze der Schmelzzone heim 
Aufwärtssteigen durch die in f  
lagernde Charge gleichmäßig 

auf diese. Die bei der W iderstandserhitzung unver­
meidliche Kohlenstoffaufnahme aus den Elektroden soll 
vermieden werden, die Kohlung durch das kohlenstoff­
haltige Gas gut regelbar sein.

Nr. 707525. J o h n  W.  S e a v e r  i n C l e v e l a n d ,  
Oh i o ,  f ü r  W e l l m a n - S e a v e r - M o r g a n  E n g .-C y . 
Herstellung von Koks.

Die Öfen, vom Bienenkorbtypus, sind in zwei 
Reihen a b  zu beiden Seiten eines Geleises c an­
geordnet , auf welchem von der Kohlenbühne (nicht 
gezeichnet) her ein Wagen d m it heb- und senkbarem 
Boden e kommt. U nter der Auslaßöffnung der Kohlen­
bühne ist ein Rahmen aufgeliängt, welcher durch den 
angehobenen Boden e unten abgeschlossen wird zu 
einem Behälter von der Form des inneren Ofenraums.

Dieser Behälter wird unter Einstampfen m it Kohle 
gefüllt. Beim Senken von e bleibt darauf ein kom­
pakter Kohlenkuchen liegen, welcher vor einen leeren 
Ofen, z. B. b, gefahren wird. Dort wird m it der Hebe­
vorrichtung g der Ofen ein wenig angehoben, über 
den W agen geführt, über den Kohlenkuchen nieder­
gesetzt, c angehoben, bis es im Niveau m it der H ütten­
sohle h ist, und nun der Ofen seitlich auf sein Bett 
verschoben, wobei die Kohle auf der Unterlage schleift. 
Das Entleeren geschieht durch die umgekehrte Reihe 
von Bewegungen. Der auf den Wagen übergeführte 
Kokskuchen wird nach dem Kokslager abgeführt.

4 'TMHIT— F*̂1 : yf
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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
J a n u a r / A u g u s t

A u s f u h r
J a n u a r / A u g u s t

1002 1903 1902 1903

E rze : t t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige K onvertersehlacken 2 667 075 8 423 561 1 S64- 860 2 215 160
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphalm ehl)

562 103 600 762 13 930 9 164
71 188 89 826 96 473 147 783

R oheisen , Abfiille und H a lb fa b r ik a te :
Brucheisen und E isen ab fä lle ....................................... 20 858 36 392 123 298 79 502
R o h e i s e n ........................................................................... 102 6S7 81-312 196 942 311 773
Luppeneisen, Rohseidenen, B lö c k e ........................... 756 1 476 377 133 419 233

Roheisen, Abfälle u. H albfabrikate zusammen 125 301 122 180 697 273 S 10 508

F a b rik a te  w ie F asso n e iseu , S ch ienen , R ieche 
u. s. w . :

Eck- und W inkele isen .................................................... 123 158 255 162 286 187
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc.................................. 13 60 26 360 43 634
U n te r la g s p la tte n .............................................................. 5 17 3 819 4 986
E ise n b a h n sc h ie n e n ......................................................... 100 45 210 868 281 664
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P flugschareneisen ......................................................... 15271 16 430 231 685 240 350
Platten und Bleche aus schm iedbarem Eisen, roh 1 221 830 172 567 193 183
Desgl. poliert, gefirnifst etc............................................ 1 137 899 6 602 8 744
W eilsb lech .......................................................................... 9 902 12 813 U l 219
Eisendraht, r o h .............................................................. 3 707 3 985 101 883 108 919
Desgl. verkupfert, verzinnt etc..................................... 721 930 56 352 58 838

Fassoneisen, Schienen, Bleche u. s. w. im ganzen 32 200 36 167 1 065 409 1 226 724

G anz g ro b e  E isen w aren :
Ganz grobe E ise n g u fsw a re n ....................................... 6 474 5 340 21 053 36 381
Ambosse, Brecheisen etc................................................. 379 387 3 935 4 688
Anker, K e t t e n .................................................................. 810 858 554 757
Brücken und B rü c k e n b e s ta n d te i le .......................... 49 3S 6 987 4 777
D ra h ts e ile ........................................................................... 97 161 2 152 2 672
Eisen, zu grob. Maschinenteil, e tc.roh  vorgeschmied. 56 72 1 611- 2 812
Eisenbahnachsen, R äder etc.......................................... 375 206 32 823 32 379
K a n o n e n ro h re .................................................................. 3 12 483 150
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 8 407 7 429 33 479 41 837

G robe E ise n w a re n :
Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 5 303 6 171 81 504 89 692
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiert1 ............................................ 151 224 —
W aren, e m a i l l ie r te ......................................................... 219 23S 13 536 15 659

„ abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . . 2 909 3 445 46 036 55 379
Maschinen-, Papier- und W iegemesser1 .................. 176 177 — —

Bajonette, Degen- und S ä b e lk l in g e n '...................... 1 1 — —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 116 120 — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 193 203 1 833 2 017
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — 1 343 167
D ra h ts tif te .......................................................................... 21 36 38 068 34976
Geschosse ohne Bleimäntel, w eiter bearbeitet . . — 1 46 306
Schrauben, Schraubbolzen etc............................. ....  . 178 147 3 067 3 353

Feine E ise n w a re n :
Gufswaren ...................................................................... 460 559 5114 6 198
Geschosse, vernickelt oder m it Bleimänteln,

Kupferringen ............................................................. 4 1 846 31S
W aren aus schm iedbarem E i s e n ............................... 940 1 029 12 585 14 362
Nähmaschinen ohne Gestell etc................................... 1040 1 207 3 810 4 615
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

m it A ntriebsm aschm en; Fahrradteile aufser
Antriebsm aschinell und Teilen von solchen . . 189 170 1 S24 2 620

Fahrräder aus schm iedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsm aschinen (M otorfahrräder) . . . 12 41 6 43

1 Ausfuhr unter , Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrum enten“.
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E i n f u h r
Januar/August

A u s f u h r
Januar/August

1902 1903 1902 1903

Fortsetzung.

Messerwaren und Sehneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen I n 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 K riegszw ecke...........................................
Jagd- und Luxusgewehre, G e w e h r t e i l e .................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e t a l l e n ......................
öhrw erke und U h r f u r n i tu r e n ...................................

t

02
77

3
92

6
74
22

t

51
89

2
88

8
95
27

t

4 099 
42 

160 
103 
880 

30 
520

t

4857
51
47

104
039

33
523

Eisenwaren im ganzen • • 28 89S 28 034 317 532 362 412

Maschinen:
Lokomotiven . . . .■ ............................................ 409 471 10 456 15 323
Lokomobilen .......................................................... l 015 1 081 5 399 4 228
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisou . 134 35 434 292

„ nicht zum Fahren auf Schienen­
geleisen: P e rs o n e n w a g e n ........................................ 281 403 330 361

Desgl., a n d e r e ......................................................... 20 40 117 199
Dampfkessel m it R ö h r e n ...................... .... 136 277 3 458 2 241

ohne „ ................................... 51 72 2 080 1 632
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 2 085 3 262 5 237 5 138
Desgl. überwiegend aus schm iedbarem  Eisen • •- 23 32 — —

Andere Maschinen und M aschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen ...................... 10 028 14 188 9 045 10 205
Brauerei- und B rennereigeräte (Maschinen) 76 54 2 092 1 492
M üllerei-M aschinen ................................................. 513 609 4 506 4243
Elektrische M asch inen ............................................ 981 524 8 388 8 580
B aum w ollspinn-M aschinen................................... 3 753 4 579 2S51 1 800
W ebere i-M asch inen ................................................ 2 248 2 740 '5 402 5 621
D am pfm asch inen ....................................... .... 1 862 1 977 13 961 15511
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrikation 80 152 4 770 4 102
W erkzeugmaschinen ............................................ 986 1 483 12 44-8 12 847
T u r b i n e n .................................................................. oo 48 911 909
T ransm iss ionen ......................................................... 87 139 1 700 1 812
Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . . . 707 S89 1 501 2 930
P u m p e n ...................................................................... 441 677 3 479 5 564
Ventilatoren für F a b r ik h e lr ie b .......................... 46 46 302 361
Gebläsemaschinen ................................................ 413 112 1 020 178
W alzm aschinen......................................................... 176 419 3 529 4491
D a m p fh ä m m e r......................................................... 11 9 180 73
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen 

von M e ta lle n ................................................................. 109 200 1027 1 750
H ebem aschinen......................................................... 471 1 249 6 745 6 307
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . 4 742 6 481 33 803 39 816

Maschinen, überwiegend aus H o l z .................. 2 522 2 701 1108 1 709
„ „ „ Gufseisen . . . 24 878 26 992 92 032 95 241
„ „ „ schmiedbarem Eisen . 5 975 6 458 23 865 31 028
„ „ „ ander, unedl. Metallen 409 430 724 710

Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 37 945 42 204 145 249 158 102

Kratzen und K ra lzen b esch läg e .......................... 69 77 238 327

Andere Fabrikate:
E isenbahnfahrzeuge................................................ 102 212 10 162 12 071
Andere Wagen und S c h l i t t e n ..........................

ZS
181 140 83 79

Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 11 6 3 8
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz W 6 8 ■
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen

75 43 62die von H o lz ........................................................., 104

Zusammen: Eisen. Eisenw aren und Maschinen . t 224 413 229 322 2 225 701 2 558 073
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

V erein  deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller.

D er Vorstand des Vereins deutscher Eisen- und 
S tahlindustrieller hielt am 29. September zu Berlin 
unter dem Vorsitz des Hrn. Geheimrat G erl). L. M e y e  r -  
Hannover eine Sitzung ab, in der als Hauptgegenstand 
die wirtschaftspolitische Lage ausführlich erörtert wurde.

Hr. Dr. R e n t z s c h ,  der seit 30 Jahren die Veroins- 
statistik  geleitet hat, beendete seine Tätigkeit mit dem 
genannten Tage; ei- zieht sich in das Privatleben 
zurück. An seiner Stelle wurde die Fortführung der 
Statistik an Hrn. Regierungsrat a. D. Dr. L e i d i g  über­
tragen. Von allen Seiten wurde Hrn. Dr. Rentzsch der 
Dank für seine großen Verdienste um die deutsche 
Eisenindustrie ausgesprochen.

Mitteilungen über die M itwirkung des Vereins au 
der N e u g e s t a l t u n g  d e s  A m t l i c h e n  W a r e n ­
v e r z e i c h n i s s e s  und Erörterungen über die w irt­
schaftlichen Verhältnisse in der Eisenindustrie be­
schlossen die Sitzung.

V erein  deutscher Eisenbahn­
ve rw altu n g e n .

In  den Märztagen dieses Jahres wurde in Triest 
die 17. Technikerversammlung des Vereins deutscher 
Eisenbahnverwaltungen abgehalten. Ih r  lag der vom 
Ausschuß für technische Angelegenheiten bearbeitete 
Bericht über eine Reihe technischer Fragen vor, deren 
Aufstellung die Technikerversammlung im Jahre  1900 
beschlossen hatte und deren eingehende Beantwortung 
von zahlreichen Verwaltungen erfolgt war. Der Bau­
direktor der Kaiser Ferdinands-N ordbahn, Regierungs­
ra t A s t ,  hat den umfangreichen Bericht namens der 
Technikerversammlung je tz t der Öffentlichkeit über­
geben und is t ein Auszug aus demselben in der 
„Zeitung des Vereins deutscher Eisenbahnverwaltungen“ 
unter dem 30. September 1903 zum Abdruck gelangt. 
D er Bericht behandelt den Stoff in folgender Reihen­
folge: Bau der freien Strecke, Balinhofsanlagen, Loko­
motiven und Tender, W agen, W erkstätten, Bahndienst, 
Fahrdienst, Signalwesen. F ü r den Eisenhüttenmann 
ist von diesen A bschnitten der erste, über den

Ban der freien S trecke,
der wichtigste. H ier stehen das Schienenmaterial und 
der Schienenqnerselmitt im Vordergründe des In te r­
esses. W as die S t o f f b e s c h a f f e n h e i t  d e r  S c h i e ­
n e n  anbelangt, so lassen die häufigen Schienenbrüche 
— im Jahre 1899 entfiel ein Schienenbruch auf rund 
11 400 000 Bruttotkm (ausschließlich der Loko­
motiven und Tender) — und die rasche Abnutzung 
mancher Ueleisestrecken, die schon nach kaum vier­
jäh riger Verwendungszeit abgefahren sind, zur Genüge 
erkennen, daß für stark  befahrene Geleise, namentlich 
bei Erhöhung der Fahrgeschwindigkeiten und der 
Aehsdrücke, Schienen von entsprechend besserem Ma­
terial notwendig sind. In  dieser Beziehung erscheinen 
dann auch die gebräuchlichen Güteproben, wie Zer­
reiß- und Schlagproben, Belastungs- und Druckproben, 
und die gebräuchlichen Abnahmeverfahren m it ver­
einzelten Stichproben als entschieden unzulänglich,

weil sie für die Beurteilung der Materialeigenschaften 
keine genügende Sicherheit bieten, über Material fehler 
keinen verläßlichen Aufschluß geben und den beson­
deren Eigentümlichkeiten der verschiedenen H er­
stellungsarten nicht Rechnung tragen. Der Vorschlag, 
der Materialerzeugung mehr Aufmerksamkeit zu schen­
ken und in diesem Sinne auch die Lieferungsvor­
schriften auszugestalten, erscheint daher sehr zu­
treffend. * Daneben dürften Bicgoproben unter E r­
m ittlung der Streckgrenze, namentlich aber bei un­
reineren Stahlsorten Atzproben in Verbindung mit 
Rotbruchproben des K ernstahls empfehlenswert sein. 
Freilich mangelt noch die Erkenntnis des Zusammen­
hanges der in Betracht kommenden Eigenschaften des 
M aterials mit der chemischen Zusammensetzung und 
zum Teil wohl auch m it dem Herstellungsverfahren, 
aber hierin dürfte gerade auf dem empfohlenen Wege 
bald ein günstiger W andel zu erhoffen sein.

Neben dem M aterial is t die F o r m  d e s  S c h i e n e n ­
q u e r  S c h n i t t s  von Bedeutung. Die im Berichte an­
gegebenen D aten, die sich durchweg auf breitfüßige 
Schienen beziehen, zeigen, daß in dem letzten Jah r­
zehnt das Trägheitsmoment, das W iderstandsmoment 
und das Gewicht der Schienen erhöht wurden. Der 
Schienenquerschnitt V I der Königlich sächsischen 
Staatsbahnen — um ein bezeichnendes Beispiel zu 
nennen — hat folgende Ausmaße: Höhe 147 mm,
Kopfbreite 66 mm, Stegdicke 14 mm, Fußbreite 130 mm, 
Trägheitsmoment 1700 cm4, W iderstandsmoment 230 cm5, 
Gewicht für I m  Länge 4 6kg . Die Kopfbreite der 
Schienen beträgt bei den preußischen Staatsbahnen 
72 mm und gellt damit über das in § 5 der Tech­
nischen Vereinbarungen empfohlene Höchstmaß hinaus. 
D er Bericht erläutert eingehend und überzeugend die 
Notwendigkeit, den Schienenquerschnitt n icht unter 
allzu ängstlicher Festhaltung ausschließlich statischer 
Grundsätze, sondern vom Standpunkte der Erzielung 
der entsprechendsten Materialbeschaffenheit auszuge- 
stalten, also Fuß und Steg in allen Fällen kräftig  zu 
formen, den Kopf bei hartem und reinem Material 
flach, hei unreinem Material dagegen etwas höher zu 
halten.

Bezüglich der S c h w e l  1 en  t r ä n k u  n g  weisen 
die gewonnenen Erfahrungen auf den großen W ert 
der Tränkung mit reinem , überhitztem karbolsäure­
haltigem  Teeröle hin, das sowohl Eichen- als Bucheu- 
schwellen hinsichtlich des W iderstandes gegen Fäulnis 
eine fast unbegrenzte Dauer verleiht. Die Kosten 
dieser Tränkungsart — bis zu 1 2 0 ^  für eine Eicheu­
schwelle und bis za 255 ?§ für eine Buchenschwelle — 
lassen aber das Bestreben hervortreten, das Teeröl 
in geringer Menge in fein verteiltem Zustande ent­
weder auf dem W ege einer Lösung von gereinigtem 
Fichtenharze in Natronlauge oder in einer Seifen- 
lösung in die Holzfaser zu bringen. Das Hasselmannsche 
Verfahren scheint sich nicht bewährt zu haben; leider 
fehlen hierüber nähere Angaben.

Die Versuche m it S c h i e n e n b e f e s t i g u n g e n ,  
hei denen die U nterlagsplatteu m it den Schienen un­
abhängig von der Befestigung auf den Schwellen ver­

* Nach unserer Anschauung is t dieser Vorschlag 
n i c h t  zutreffend. W ir halten dafür, daß die Material­
erzeugung allein Sache des Hüttenmannes ist und der 
Besteller sich zweckmäßig darauf beschränken sollte, 
dem Verwendungszweck seine Aufmerksamkeit zu 
widmen. Die Redaktion.
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bunden sind, haben zu sehr günstigen Ergebnissen ge­
führt. In  Österreich finden die Stuhlplatten der Nord­
bahn und die Uuterlagsspannplatte Hoheneggers seit 
Jahren erfolgreiche Anwendung. Die Südbahn ver­
wendet eine Schienenbefestigung mit Spannplatte, 
Klemmplättchen und Spannschraube, die sich in schar­
fen Bogen sehr gut bewähren soll. Gegen das W an­
dern der Schienen werden Stemmlasclien oder Stemm- 
winkel auf den Mittelsehwellen angewandt. Die N ord­
bahn betont in ih rer bezüglichen Äußerung, daß sich 
auch die Maschineningenieure au der Bekämpfung der 
W anderbewegung beteiligen müssen, indem sie die 
dynamischen Zuschläge zu den Raddrücken und die 
Schlingerbewegungen der Lokomotive zu vermindern 
bestrebt sind.

Sehr umfangreich behandelt der vorliegende Be­
richt die e i s e r n e n  B r ü c k e n .  Aus deu Äußerungen 
der einzelnen Bahnverwaltungen geht hervor, daß das 
Schweißeisen für Brücken in keiner H insicht zu 
empfehlen ist, daß sich dagegen Thomas- und M artin­
eisen in jeder Beziehung gleich gut erwiesen haben. 
Die Belastungsannahmen werden im allgemeinen höher 
gewählt, als durch die österreichische Brückenverord­
nung vorgeschrieben wird, und zwar um 10 bis 20 °/o. 
Mehrere preußische E isenbahndircktionen, wie auch 
die Lübeck-Büchener, die Oldenburgische und die 
Pfälzische Eisenbahn legen ihren Brückenberechnungen 
fünfachsige Lokomotiven m it 17 t Achsdruck bei 1,5 m 
Radstand und mit einem dreiachsigen, 39 t schweren 
Tender zugrunde. Der geringeren Zuggeschwindigkeit 
auf den Bahnen untergeordneter Bedeutung wird im 
allgemeinen nicht Rechnung getragen.

Mannigfaltig sind die Mittel, durch welche eine 
Verminderung der Unterhaltungskosten der Fahrbahn-- 
konstruktionen auf eisernen Brücken seitens der Bahn­
verwaltungen angestrebt wird. Die Erfahrungen zeigen, 
daß es sich vor allem darum handelt, die Fahrbahn­
träger und ihre Verbindungen nicht ungebührlich hoch 
in Anspruch zu nehmen, besonders das Auftreten un­
günstiger Nebenspannnngen zu verhüten und die harten 
Stöße im Betriebe sowie deren ungünstige Folgen zu 
vermindern, ln  letzterer Beziehung empfiehlt sich die 
Verminderung der Anzahl und besonders die gute 
Durchbildung der Schienenstöße auf den Eisenbrücken, 
das Einlegen von Filzplatten zwischen Schwellen und 
Längsträger sowie zwischen U nterlagsplatten und 
Schwollen und die Überführung der Geleisebettung — 
ein Mittel, das sich auch unter allen Vorrichtungen, 
die bei Straßenüberbrückungen zur Verminderung der 
Schläge und zur Schalldämpfung angewendet wurden, 
am besten bewährt hat.

In  dem A bschnitt: B a h n h o f s a n l a g e n  werden 
die neueren Erfahrungen über W eichen und Kreuztin- 

en und die umfangreichen auf Balmliofsbeleuchtung 
eziigliclien Versuche behandelt, während in dem Ab­

schnitt L o k o m o t i v e n  u n d T e n d e r d i e  Anwendung 
der Verbundlokomotive und des überhitzten Dampfes 
den Kern der Besprechung bildet. F ü r den Eisen­
hüttenmann ist noch aus diesem Kapitel der Hinweis 
auf die steigende Verwendung von Stahlguß von 
Interesse, der sich für verschiedene Lokomotivbestand- 
teile im allgemeinen bewährt hat. Dagegen sind die 
Versuche mit N ickelstahl noch nicht so weit gediehen, 
daß hieraus auf dessen Überlegenheit gegenüber den 
sonst verwendeten Materialien geschlossen werden 
könnte; in mancher Beziehung ergaben sich sogar un­
günstige Resultate.

Dem Bericht über W a g e n  entnehmen w ir folgen­
des: Im  H inblick auf die

B auart der Güterwagen
stehen drei wichtige Fragen zur E rörterung: Ver­
ringerung des Eigengewichts im V erhältnis zur Lade­
fähigkeit, Bau von Güterwagen mit mehr als 15 t  Lade­
fähigkeit, Anwendung besonderer Einrichtungen für

rasche Entleerung. Eine zweckmäßige Lösung der 
ersteren Aufgabe erstrebt man durch die Anwendung 
von P r e ß  b l  ec  he  n für Kastenteile, wie Seiten wand- 
türen und Kastenwände, und für Drehgestellträger bei 
Plattformwagen. Für letzteren Zweck haben sich die 
Preßbleche bew ährt; bei den Kastentcilen ergibt sich 
der Übelstand schwieriger und kostspieliger Ausbesse­
rungsarbeiten. Wagen mit mehr als 1 5 1 Ladefähig­
keit laufen auf den bayrischen, württembergischen, 
sächsischen und ungarischen Staatseisenbahnen, weiter 
auf den Linien der Königlichen Eisenbahndirektion 
Berlin und der Holländischen Eisenbahngesellschaft. 
Sie haben zwei, drei, vier und sechs Achsen, Lade­
gewichte von 20, 30, 35 bis zu 4 6 1 und dienen für 
die Beförderung von Schienen oder der Schmalspur- 
betriebsmittcl zwischen W erkstätte und Betriebsstrecke, 
als Schotter- oder Kohlenwagen. Das österreichische 
Eisenbahnministerium beschafft 100 Stück zweiachsige 
Kohlenwagen mit 27,8cbm Laderaum und 29 t T rag­
fähigkeit; die bayrischen Staatsbahnen lassen eiserne 
vierachsige Kohlenwagen mit 40 t Ladegewicht nach 
Art der Gondolawagen der Pressed Steel Car Co. er­
bauen. Die Erfahrungen über die W agen mit hoher 
Tragfähigkeit sind günstige.

Für eine rasche Entleerung auf Kippbühnen wer­
den offene Güterwagen mit aufklappbaren Stirnwänden 
m it Erfolg angewondet; auch aufklappbare, seitlich 
verschiebbare Türen an den Seitenwänden der Kohlen­
wagen sowie Kohlen- und Erzwagen m it nach unten 
oder seitlich sicli öffnenden Klappen haben sich be­
währt. Die Dortmund-Gronau-Enscheder Eisenbahn­
gesellschaft stellt dem Selbtsentlader Bauart Talbot, 
bei dem die Entleerung des gesamten W ageuinhalts 
beliebig nach der einen oder ändern Gcleiseseite be­
w irkt werden kann, ein gutes Zeugnis aus; Mängel, 
die die ersten Konstruktionen bezüglich der W ider­
standsfähigkeit der Untergestelle zeigten, wurden später 
von der Firm a beseitigt.

Die weiteren Fragen betreffen die Anwendung des 
F l u ß e i s e n s  zu Kuppelungsteilen, die in ausgedehn­
tem Maße aus solchem Stoffe erzeugt werden, die Ver­
wendung des S t a h l g u s s e s  (gegossener Flußstahl, 
Flußstahlformguß usw.) zu verschiedenen W agen­
bestandteilen und schließlich die Zulässigkeit der 
S c h  a 1 e n g u ’ß r ä d e r  (G r  i f f i n r ä d e r )  unter Brems­
wagen und bei größeren Geschwindigkeiten. W ährend 
einzelne Bahnverwaltungen die Schalengußräder aus 
dem Betriebe vollständig entfernen, haben sieh diese 
Räder in ihrer verbesserten Gestaltung auf der Kaiser 
Ferdinands-Nordbahn, wo seit 1898 mehr als 10 000 
Stück bei Güterwagen ohne Bremse in Verwendung 
stehen, bis zu 45 km/Std. Fahrgeschwindigkeit gut be­
währt. Die österreichischen Staatsbahnen haben eben­
falls günstige Erfahrungen gemacht und gestatten sie 
auf Hauptbahnen bei W agen ohne Bremse für Züge 
mit einer Geschwindigkeit von 50 km/Std., auf Schmal­
spurbahnen auch unter Bremswagen jeder A rt. Die 
ungarischen Staatseisenbahnen berichten, daß die E r ­
fahrungen, die sie mit Griffmrädern bei 21 Güterwagen 
ohne Bremse in Zügen von 45 bis 60 km/Std. Ge­
schwindigkeit gemacht haben, ein günstiges Ergebnis 
aufweisen, indem die Abnutzung der Räder trotz hoher 
Leistung eine geringfügige w a r ; sie beabsichtigt, 
größere Versuche mit Griffinrädern unter Bremswagen 
durchzuführen.

A uf dem Gebiet des W e r k s t ä t t e n b e t r i e b e s  
is t es in  erster Linie die Kraftfrage, die aus w irt­
schaftlichen Gründen eingehende E rörterung findet. 
An die Stelle des Dampfbetriebes, der infolge häufig 
notwendiger umfangreicher Ausbesserungsarbeiten an 
den Dampfmaschinen und Dampfleitungen der einzelnen 
W erkstätten nicht immer zweckmäßig erscheint, tr it t  
in neuerer Zeit in stetig wachsendem Umfange der 
elektrische Antrieb, daneben gewinnt aber auch der 
Druckluftantrieb, wenigstens für gewisse Zwecke und
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Arbeiten, an festem Boden. Die Berichte über Bahn- 
dieust, Fahrdienst und Signalwesen können, da sie 
dem eigentlichen Eisenhiittenweseu fernliegende Gegen­
stände behandeln, hier übergangen werden.

V erband deutscher Architekten- und  

Ingenieur-Vereine.
(32. A bgeordnetenverrtam m lung: am  31. Aug. und  1. Sept. 1903 

in  D resden.)

Die 32. Abgeordnetenversammlung, zu der etwa 
70 Abgeordnete erschienen w aren, fand unter der 
Leitung des Geh. Baurats A V a l d o w  im oberen Saale 
des Belvedere statt. In  der Eröffnungsansprache er­
innerte der Vorsitzende daran, daß der Verband vor 
25 Jahren zum erstenmal in Dresden getagt habe, 
begrüßte die zur Versammlung erschienenen V ertreter 
der staatlichen und der städtischen Behörden und ge­
dachte kurz der seit der letzten Tagung verstorbenen 
Mitglieder.

Dem Geschäftsbericht ist zu entnehmen, daß dem 
Verbände nach Ausscheiden des Technischen Vereins 
in Görlitz zurzeit 37 Vereine angeboren, deren Mit­
gliederzahl am 1. Januar 1903 auf 8126 gestiegen war.

Nach der Rechnungslegung erfolgte die Wahl des 
ßaurats N e h  e r-F ra n k fu r t zum ersten Vorsitzenden 
und die Neuwahl des Ingenieurs A l f r e d  H a a g -  
Berlin zum Mitglied des Vorstandes.

Sehr lebhaft gestaltete sich die Verhandlung über 
einen A ntrag des Vorstandes, betreffend die Bildung 
ständiger F a c h  a u  s s  c h  ii ss  e zur Unterstützung der 
Verbandsleitung. Es wurde empfohlen, zwei Aus­
schüsse: einen für A r c h i t e k t u r  und einen für 
I n g e  n i e u r w e s e n einzurichten, mit der Bestimmung, 
daß diese Ausschüsse zu einem Teile aus Baubeamten, 
zum ändern Teile aus solchen Fachgenossen bestehen 
sollten, die sich in einer privaten T ätigkeit befinden, 
um auf diese AVeise eine gleichmäßige Vertretung aller 
Interessen zu schaffen. Nach längeren Auseinander­
setzungen genehmigte die Versammlung die Bildung 
der beantragten beiden Fachausschüsse und nahm die 
entsprechenden Wahlen vor. Gleichzeitig erfuhr die 
Neueinrichtung eine vom Berliner Architektenverein 
angeregte Erweiterung durch Schaffung eines dritten 
ständigen Ausschusses für a l l g e m e i n e  F a c h ­
f r a g e n ,  wozu man die Ausbildung der Techniker, 
ihre soziale S tellung, Rang- und Titelfragen usw. 
rechnet.

Aus den sonstigen Arerhandlungen sei noch folgen­
des hervorgehoben:

Der Ausschuß zur Neubearbeitung des N o r m a l -  
p r o f i l b u c h e s  f ü r  AAr a l z c i s e n ,  das bereits sechs 
Auflagen erlebte, setzt sich je tz t aus 20 namhaften 
Technikern zusammen, zu denen außer den Heraus­
gebern je  vier M itglieder des A'ereins deutscher In ­
genieure, des Arereins deutscher Eisenhüttenleute, des 
Vereins deutscher Schiffswerften und des Verbandes 
selbst gehören. Nach dem Beschluß der letzten 
Sitzung soll alles Material bis zum 1. Oktober an den 
Verein deutscher Eisenhüttenleute gesandt, außerdem

die Abänderung der Trägerprofile durch einen Sonder­
ausschuß beraten werden.

Das A\rerk über den F e u e r s c h u t z  d e r  E i s e n -  
k o n s t r u k t i o n e n  ist vom Ingenieur H agn -H am burg  
bereits bearbeitet und der Text in einer gemeinsamen 
Sitzung des Ausschusses am 4. Jun i festgestellt wor­
den, so daß die Veröffentlichung der wichtigen A rbeit 
bald zu erwarten ist.

Des weiteren kamen noch zur Sprache: die
Normalien der Hausentwässerungsleitungen, die Frage 
der einheitlichen Bestimmungen zur Berechnung und 
Ausführung von Betoneisenkonstruktionen, die A uf­
stellung eines W erkvertrages zwischen Bauherrn und 
Unternehmern, die zivilrechtliche H aftbarkeit der Archi­
tekten und Ingenieure u. a. m.

An die Tagung schlossen sich verschiedene fest­
liche Areranstaltungcn sowie ein Ausflug nach Meißen. 
Den Schluß bildete ein Besuch der S t i i d t e a u s -  
s t e l l u n g  unter Führung der Dresdener Kollegen.

Iron and Steel Institute.

R eise nach den V ereinigten S t a a t e n .

AVie wir im letzten Heft Seite 1113 mitteilten, 
hat C h. K i r c h h o f f  im Namen der amerikanischen 
Mitglieder des Iron and Steel Institute auf der letzten 
Generalversammlung in Barrow-in-Furness an das In­
stitu t die Einladung gerichtet, seine nächste Herbst­
versammlung in den Ver. Staaten abzuhalten. Die E in­
ladung, welcher sieh das American Institu te of Mining 
Engineers, die American Society of Mechnnical Engineers, 
das American Institute of Electrical Engineers, das 
F ranklin  Institute unll die American Foundrymen’s 
Association angeschlossen hatten, wurde, wie schon 
berichtet, angenommen. Damit nun beizeiten die Ver­
handlungen m it den hauptsächlichsten Dampfschiffahrts­
gesellschaften behufs Herabsetzung der Fahrpreise in 
die Wege geleitet werden können, hat der Sekretär 
des Iron and Steel Institu te B. II. B r o u g h  Zirkulare 
an die M itglieder versendet, in welchen dieselben auf­
gefordert werden, ihre Teilnahme an der Herbst­
versammlung so zeitig wie möglich anzumelden. Es 
is t folgendes Reiseprogramm aufgestellt: Die Herbst! 
Versammlung findet in New York am 24., 25. und 
26. Oktober statt. A u dieselbe schließt sich ein Aus­
flug nach Philadelphia, W ashington, Pittsburg, Cleve­
land, den N iagara Falls und Buffalo, von dem die Teil­
nehmer am 10. November zurückkehren. Nachtfahrten 
sollen während der ganzen Reise vermieden und .Maß­
regeln getroffen werden, jede Überanstrengung zu ver­
meiden. F ür die beiden Sonntage ist ein Aufenthalt 
in AArashington bezw. an den Niagara Falls vor­
gesehen. Die Kosten für den Aufenthalt in den Arer- 
einigten Staaten sind auf annähernd 25 £  veranschlagt. 
F ü r diejenigen Mitglieder, welche die Ausstellung in 
St. Louis zu besuchen wünschen, is t eine Exkursion 
von P ittsburg  nach St. Louis und Chicago in Aussicht 
genommen, welche am 10. November in New York 
endigt. Bei .diesem Ausflug, zu dem nur eine be­
schränkte Zahl von Teilnehmern zugelassen ist, müssen 
drei Nächte im Schlafwagen zugebracht werden. Die 
Kosten werden sich auf 35 .£ stellen.
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Ö ste rre ich s B e rg w erk s- und H U ttenbe trich
im ,J a h re  1902 bez.w. 1901.

An Bcrgwerlkserzeugnissen wurden gewonnen :
1902 1901

Steinkohlen
t

. . . 11 045 039
t

11 738 839
Braunkohlen . . .  22 139 683 22 473 509
Eisenerz . . . . .  1 744 298 1 963 245
Manganerz . . . 5 646 7 796
Kupfererz 7 405
Bleierz . . . 16 68S
Zinkerz . . 36 072
Zinnerz . . . . .  46 42
Wolframerz . . .  45 45
Schwefelkies . . .  3720 4 910

An Hüttenerzeugnissen wurden gewonnen :
R ohe isen ................. 991 826 1 030 198
Kupfer . . . . . 913 776
B le i .................. 11 263 10 161
G l ä t t e ...................... 1 022 1 317
Z in k ................. 8 308 7 558
Z in n .......................... 50 48

Ferner wurden gewonnen an: 
K o k s ......................  1 160 846 1 275 8 8 8
Steinkohlenbriketts 104 806 89 950
Braunkohlenbriketts 60 704 66 058

(„Ödterr. Z e it-eh r. f. Berg - und  U ÜU cti've-en- Xr. 35  .

F ra n k re ic h s  E ise n in d u s tr ie  im e rs ten  H alb­
j a h r  1903.

Nach der soeben erschienenen Statistik des Comité 
des Forges de France betrug Frankreichs

E r z e u g u n g
an

im 1. Halbjahr
1902

t
19U3

t

Roheisen . 1 158 748 1 365 421
Flußeisenblöcken 803 174 942 658
Flußeisen fabrikaten . . 617 835 666 571
Schweißeisenfabrikaten . . 316 598 318 745

M an gano rzberghau  im K aukasus.
Die Statistik* der kaukasischen Manganerzindustrie 

stellt sich in den letzten Jahren  wie folgt:

Jahr F örderm enge E xport
P ud I*ud

1895 . . . . 7 208 649 10 106 870
1896 . . . . 9 706 288 8 807 645
1897 . . . . 12 131 S07 10 899 736
1898 . . . . 16 259 204 14 610 945
1899 . . . . 34 052 432 24 058 581
1900 . . . . 40 363 486 25 605 626
1901 . . . . 25 569 035 20 730 000
1902 . . . 24 943 315 27 499 000

Außerdem werden in Rußland noch jährlich etwa 
4000000 Pud Manganerz im Bezirk Nicopol, Gou­
vernement Jekaterinoslaw, gefördert und im Ural etwa 
100000 Pud. Das Vorkommen im Kaukasus wird auf 
etwa 6 Milliarden, und das im N icopoldistrikt auf

* Vergl. „Moniteur des Intérêts M atériels“ vom
11. Mai 1903.

2 ‘,2 Milliarden Pud geschätzt; für den Ural liegen 
keine nähern Angaben nach dieser Richtung hin vor.

W enngleich der Export der kaukasischen Mangan­
erze sich im verflossenen Jahre gegen das V orjahr 
um 67(39 000 Pud, das heißt 32 °/o, gehoben hat, so 
leidet die dortige Bergbauindustrie doch nicht wenig 
unter der Überproduktion und dem Mangel einer ge­
eigneten Organisation, die die große Z ahf der Bergbau­
treibenden, der Händler und Exporteure usw. beseitigt, 
zumal auf dem W eltm arkt die Konkurrenz Brasiliens, 
dessen Manganerzexport von 1640 t in 1894 auf 
123000 t stieg, immer schärfer hervortritt.

Infolge dieser Umstände hat neuerdings M. Z e id le r ,  
D irektor der K crtschcr Hüttenwerke, vorgeschlagen, 
die kaukasischen Manganerze au Ort und Stelle selbst 
zu verhütten und in den Häfen Batum oder Poti Hoch­
öfen zum Erblasen von Ferromangan zu hauen. Gleich­
zeitig erstreben die Kaukasus-Industriellen eine F rach t­
ermäßigung von dem Hauptmanganerzdistrikt Tscbiuturi 
nach den genannten Hafenstädten. Hiergegen wandten 
sich die südrussischen Hochöfen, welche Ferromangan 
und Spiegeleisen erzeugen.

Insgesamt betrug die südrussische Produktion:
1901 1902
l’ud P ud

an Spiegeleisen . . etwa 2 400 000 3 000 000
an Ferromangan . . „ 900 000 l 300 000

Sa. . . . etwa 3 300 000 4 500 000'
Diese außerordentliche Zunahme, vor allem der 

Ferromanganerzeugung, findet, ihre E rklärung in dem 
Umstande, daß man sich zum Teil der gewöhnlichen 
Gießereiroheisen-Hochöfen von 20 und mehr Metern 
Höhe zum Erblasen bediente und Tagesproduktionen 
von 4500 Pud Ferromangan (80 °/o Mn) erzielte.

A uf der Versammlung der Industriellen in Charkow 
kam eine Einigung über den Vorschlag von Direktor 
Zeidler nicht zustande; die Frage blieb noch Offen, 
doch dürfte bei günstigen Frachtverhältnissen für die 
Manganerze die Rentabilität der Ferromanganhochöfen 
im Kaukasus wohl nicht so sehr bezweifelt werden 
können. Leichter erscheint anderseits der Vorschlag, 
den gesamten Manganerzbergbau des Kaukasus in die 
Hand einer soliden russischen Bank zu geben, die mit 
Hilfe einer Erzgesellschaft die Förderung und den 
Verkauf der Erze nach wirtschaftlichen und techni­
schen Grundsätzen ordnet und leitet. Darüber soll 
nach Ausarbeitung näherer Pläne in einer späteren 
Versammlung beraten werden.

Oskar Simmersbach.

Die k an ad ische  E isen in d u strie .
Die großen Hoffnungen, die der gewaltige Auf­

schwung der kanadischen Eisenindustrie in den letzten 
beiden Jahren, in denen die Roheisenerzeugung von 
86 0001 bis auf 319 6001 stieg, erreicht hat, sind nicht in 
dem erwarteten Umfang erfüllt worden. Zwar steht 
das größte W erk K anadas, die D o m i n i o n  I r o n  
a n d  S t e e l  C o m p a n y ,  nach einem Bericht des 
kaiserlichen Konsulats in Montreal im Begriif, sich 
über die ursprünglich ins Auge gefaßten Grenzen aus­
zudehnen, indem die im Betrieb befindliche, aus 
400 Otto-Hoffmann-Ofen bestehende Kokerei um 100 
Ofen ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse vermehrt 
und ein neues AValzwerk erbaut w ird ; dagegen scheint 
es m it dem vielseitigen C l e r g u  eschen U n t e r ­
n e h m e n  schlecht zu stehen, da nach einer Notiz des 
„Engineering and Mining Journal“ vom 12. September
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die Anlage in Sault St.-Marie aus Mangel an Mitteln 
stillgestellt wurde. Diese der Algomn Steel Company 
gehörige Anlage umfaßt vier Hochöfen, zwei für Koks 
und zwei für Holzkohle, von zusammen 380000 t. Roh­
eisenerzeugung, und ein großes Bessemerstahlwerk mit 
zwei 6 t  sauren Konvertern von 200000 t Jahres­
darstellungsvermögen. Ein W alzwerk für jährlich 
180000 t  Stahlschienen und Baustahl wurde im Mai 
eröffnet. Die Algomn Steel Company ist ein Teil einer 
in den letzten Jahren aus dem Boden geschossenen 
Riesenunternehmung, der Consolidated Lake Superior 
Company, die auf der kanadischen wie auf der amerika­
nischen Seite der Stromschnellen von Sault St.-Maric 
am Ausfluß des Obern Sees die W asserkraftsrechte be­
sitzt, aus denen sie bisher in zwei Kanälen 80 000 
Pferdekräfte entwickelt h a t; auf der amerikanischen 
Seite haben die Union Carbide Company von New York 
und Chicago und andere chemische Gesellschaften die 
gewonnene E lektrizität gepachtet, auf der kanadischen 
sollte sie von der Consolidated Company selbst für 
ihre gewaltige H olzstoflabrik, zugleich für die Be­
leuchtung von Sault St.-Marie und für ihre Nickel­
reduktionsanlage verwendet werden.

Die Holzkohlenöfen sind bei einem Kohlensack- 
durchmesser von 4,3 m 21,3 m hoch. Die Kokshochöfen 
haben 27,4 m Höhe bei 6,4 m Kohlensackdurchmesser. 
Das auf diesen W erken bisher dargestellte Flußeisen 
wurde aus gekauftem Roheisen erhalten, wovon ein 
großer Vorrat vor Inbetriebsetzung der Anlage angekauft 
war. Die Vollendung der eignen Hochofenanlage sollte 
die Gesellschaft in den Stand setzen, nicht nur mit 
billigerem Roheisen zu arbeiten, sondern auch die 
Präm ie der kanadischen Regierung auf aus kanadischen 
Erzen erblasenes Roheisen zu erhalten. Man glaubte, 
daß die Erneuerung des beinahe 29000 km langen 
Schienennetzes Kanadas sowie die bei der fortschritt­
lichen Politik der Regierung zu erwartenden umfang­
reichen Neubauten einen sicheren Markt für Schienen 
liefern würden.

F ü r die Bedürfnisse der Holzkohlenhochöfen und 
andere Zwecke sind Holzverkohlungsretorten und 
Bienenkorböfen vorgesehen, deren Leistungsfähigkeit, 
groß genug ist, um nach Deckung des gesamten Be­
darfs noch einen bedeutenden Überschuß an Holzkohle 
für den V erkauf zu erzeugen. Eine Batterie von 20 
Retortenöfen mit. Gewinnung der Nebenerzeugnisse 
wurde im Anschluß an die Hochofen- und Stahlw erks­
anlagen erbaut. Außerdem sind noch 56 Bienenkorb­
öfen an verschiedenen, für den billigen Bezug von 
Hartholz günstig gelegenen Punkten der Algoma Zen­
tral- und Hudson-Bai-Eisenbahn errichtet. Zur Ver­
sorgung der Kokshochöfen dient eine Otto-Hoffmann- 
Destillations-Koksofenanlage von 168 Öfen, welche 
eine jährliche Leistungsfähigkeit von 245000 t besitzt. 
Die Verschmelzung der verschiedenen zur Consolidated 
Lake Superior Company gehörigen Unternehmungen 
wurde in den Jahren 1897 bis 1901 durchgeführt und 
erforderte ein einbezahltes Kapital von nahezu 
27 Millionen D ollar Vorzugsaktien und die fabelhafte 
Summe von über 73 .Millionen Dollar Stammaktien.

Für den Mißerfolg des Unternehmens wird in 
erster Linie der Mangel an Erz verantwortlich ge­
macht, da die Förderung der Helenengrube nicht den 
Erwartungen entsprochen hat; ferner stellt sich das 
Brennmaterial, welches aus den Vereinigten Staaten 
bezogen wird, zu teuer. Jedenfalls müßte eine Sanie­
rung des Unternehmens, wenn sie Erfolg haben soll, 
bald erfolgen, ehe die neu vollendete Anlage dem Ver­
fall anheimfällt.

R ückgang des englischen  Schiffbaues.
E in Vergleich der letzthin von Lloyds Register 

veröffentlichten Zahlen mit denen der V orjahre läßt 
einen erheblichen Rückgang des englischen Schiffbaues |
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erkennen. Die Abnahme der Gesamttonnengehalte der 
am 1. Oktober 1903 im Bau begriffenen Schiffe gegen­
über den entsprechenden Zahlen des Jahres 1901 be­
trug auf den einzelnen W erften :

In  Glasgow . . . 93 000 t  oder 33 °/o
71 Greenock . . . 69 000 t 7> 41 „

am Tyne . . . . 123 000 t 7} 43 „
in Sunderland . . 74 000 t 7) 39 „

77 Hartlepool 
Tees . . . .

. 42 000 t 77 44 „
am 31 000 t 31 „
in Belfast . . . . 66 000 t 77 29 „

Auf den gesamten englischen W erften waren am 
1. Oktober d. J . gegenüber dem 1. Oktober 1901 und
1. Oktober 1902 im Bau:

1901
t

1902

l
1903

t

Handelsschiffe . . . 1 414 120 1 000 714 906 608
Engl. Kriegsschiffe . 353 670 275 230 299 470
Fremde Kriegsschiffe 21375 27 972 28 100

! 1 789 165 1 303 916 1 234 178

Die Abnahme gegenüber <ein V orjahr beträgt
demnach 69738 t oder etwas über ö'/a °/o und gegen­
über dem Jahre  1901, in welchem die Höchstleistung 
erreicht wurde, 554 987 t  oder ungefähr 31 °/o.

(„E n g in ee rin g “ , 9. O kt. 1903 S. 501.)

Die Werke der North Eastern S teel Company 
zu M iddlesborough 011 Tees.*

Die W erke der North Eastern Steel Company um­
fassen eine ursprünglich von der Acklam Iron Com­
pany errichtete Hochofenanlage, ein Stahlwerk von vier 
Konvertern, ein W alzwerk zur H erstellung von Eisen­
bahnschienen sowie ein solches zur Erzeugung von 
Trägern und Strafsenbahnschienen. Die A c k l a m -  
H o c h ö f e n ,  welche zuerst in England Thomasroheisen 
erzeugten und nicht wenig zur Durchführung des 
Thomasverfahrens beitrugen, haben nach ihrem in den 
letzten drei Jahren erfolgten Umbau die h ö c h s t e  
P r o d u k t i o n s l e i s t u n g  i m C l e v e l a n d  - D i s t r i k t  
erzielt. Zwar stellt sich trotzdem das durchschnittliche 
Ausbringen in der Woche nur auf 1525 bis 1625 t 
— wenig im Vergleich zu den Erzeugungsziffern der 
neueren deutschen Thomas-Hochöfen, z. B. in Bruck­
hausen täglich über 500 t  —, doch dürfte eine kurze 
Beschreibung der Acklam-Anlage nicht ohne Interesse 
erscheinen.

Das Hochofenwerk besteht aus vier paarig an­
geordneten Öfen von nachstehenden Hauptdimensionen:

G e s te l lh ö h e ........................  2622 mm
G estelldurchm esser...........  3650 „
R a s th ö h e ......................  . . 5765 „
K o h le n sa c k h ö h e ...............  8387 „
Kohlensackdurchmesser . . . 6245 „
G ic h td u rc h m e s se r ...........  5030 „
G esam th ö h e ........................  25500 „

Jeder Ofen hat zehn W indformen von 152 mm 
Durchmesser. Zwischen den Formen befinden sich 
insgesamt. 20 K ühlform en; n icht minder wird die Rast 
von der Formebene bis zur Mitte hinauf gekühlt und 
zwar durch vier Reihen von je  18 Kühlformen. Die 
nähern K onstruktionsverhältnisse der Öfen gehen aus 
Abbildung 1 hervor, welche einen Querschnitt durch 
den Ofen darstellt. Bei dem Profil fällt vor allem 
der große Gichtdurchmesser in die Augen. Es sei 
dahingestellt, ob eine solche W eite etwa zur Ver-

* „The Iron and Coal Trades Review“, 15. Mai 
1903 S. 1366.
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A bbildung  1.

Die W indpressung beträgt bei gewöhnlichem Ofen­
gange 0,8 kg/qcm; sie läßt sich auf 1,3 kg/qcm steigern. 
Die Ofengase werden an der Schachtwandung unter 
dem P arry trich ter jew eilig  durch drei Leitungsrohre 
abgezogen und sodann der Gasreinigungsanlage zu­
geführt. Zu jedem Ofen gehören vier Cowper-Wind­
erhitzer von 22,5 m Höhe und 7 m Durchmesser. 
H inter den Hochöfen liegen umfangreiche Lagerbehälter 
für Erz, K alkstein und Koks, ans denen die Materialien 
in die Gichtwagen geladen werden. Von den beiden 
vorhandenen vertikalen Gichtaufzügen bedient je  einer 
zwei Öfen, ein d ritter Aufzug befindet sich im Entwurf.

Das Roheisen wird werktags in W agen von 15 t 
Eassungsrnum flüssig zum Stahlwerk gefahren; Sonn­
tags erfolgt der A bstich in die Masselbeete; die hier-

* Vergl. „The Iron and Coal Trades Review“, 
S. Mai 1903.

X X .j i

bei fallenden Masseln werden zusammen mit von aus­
wärts bezogenem Roheisen in Kupolöfen umgeschmolzen. 
Die Schlacke läuft in 7 t-W agen und wird mittels 
Lokomotive etwa 365 m w eit an das Ufer des Tees 
gebracht, woselbst sich eine breite, m it Metallplatten 
bedeckte Fläche befindet, deren Oberfläche von seitlich 
angeordneten W asserleitungsrohren bestrichen wird. 
H ier wird die herabgestürzte Schlacke durch den 
erfolgenden W assergnß abgekühlt, und zu Schlacken­
sand gekörnt; die granulierte Schlacke ladet man 
sodann m ittels Schubkarren in geeignete Flußfracht- 
booto. Das zum Granulieren notwendige W asser wird 
durch eine elektrisch betriebene Pumpe auf solche Höhe 
gepumpt, daß die W asserstrahlen hinreichend K raft 
zum Abkühlen und Körnen der Schlacke erhalten.

Die Gebläsemaschinen-Anlage kann besondere Be­
achtung beanspruchen; sie besitzt u. a. ein Maschinen­
paar, das in Großbritannien zu den größten und Ver­

ringerung der Gasspannung erforderlich ist, jedenfalls 
aber dürfte (nach A nsicht des Berichterstatters) der 
Gestelldurchmesser wohl zu klein und zugleich die 
Ursache der verhältnism äßig geringen Roheisenpro­
duktion sein, indem beim Erblasen von siliziumarmen 
Roheisensorten eine Gestellweite von 4000 mm und 
mehr für eine Tageserzeugung von 400 t und m ehr not­
wendig erscheint. Die Tabelle (Seite 1170), durch die 
nebenstehenden Profilzeichnungen* verdeutlicht, bringt 
zum Vergleich eine passende Gegenüberstellung der 
Acklam-Uocliöfen m it neuern amerikanischen Öfen, 
wie sie A x e l  S a h l i n  auf der letzten Versammlung 
des „Iron and Steel Institu te“ vorlegte.

A bbildung  2.

trefflichsten der Jetztzeit gehört. Die Maschinen stammen 
von der F irm a Davy Bros. Ltd. in Sheffield, sind von 
vertikaler Bauart und haben den Dampfzylinder über 
den Gebläsezylindern. Die Hauptabmessungen stellen 
sich wie folgt:

Durchmesser des Hochdruckzylinders . 1219 mm
Durchmesser des Niederdruckzylinders 2286 „
Durchmesser des Gebläsezylinders . . 2286 „
Gemeinschaftlicher Kolbenhub . . . .  1828 „

Die angesaugte Luftmenge soll 1472 cbm in der 
Minute betragen bei 50 Umdrehungen und einer Pressung 
von 15 Pfd. a. d. Quadratzoll, sowie einem Dampfdruck 
von 70 Pfd. und einem Vakuum von 10 Pfd. auf den 
Quadratzoll. Die Maschinen sind auf 100 Pfd. Dampf­
druck und 18 Pfd. W indpressung gebaut und leisten 
hierbei etwa 3800 P. S.

Das Stahlwerk enthält 4  Kupolöfen von 9,144 m 
Höhe und 3,962 m Durchmesser, welche mittels eines 
Laufkrans beschickt werden. Das in dem Kupolofen 
abgestochene Roheisen gelangt ebenso wie das den Hoch­
öfen entstammende in einen Mischer, von denen zwei 
von je  1 5 0 1 Fassungsraum vorhanden sind, so dafs 
dafür gesorgt is t ,  dafs die Birnen stets Roheisen der

4
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gleichen Qualität bekommen. Die Bessemeranlage um- 
fafst 4 Konverter von 12 t  Fassung, welche sämtlich 
basisches Futter besitzen. Von diesen sind drei be­
ständig im Betrieb, während der vierte sich in Re­
paratur befindet. Einen Schnitt durch einen dieser 
Konverter zeigt Abbildung 2. Die W indpressung der 
Birnen beträgt 1,6 kg/qcm, die durchschnittliche Anzahl 
der Hitzen ste llt sich auf 34 in 12ständiger Schicht. 
Die Birnen haben einen Durchmesser von 3,048 m 
und ein F utter von 366 mm Stärke. Zum Betriebe der 
Birnen dienen zwei vertikale Maschinen von 1,542 in Hub, 
deren Dampfzylinder 1,046 m Durchmesser haben, wäh­
rend der Durchmesser der W indzylinder 1,412 m beträgt.

Zur Durchwärmung der Blöcke dienen vier mit 
Rostfeuerung versehene Tieföfen, von denen drei 10 Kam­
mern und die vierte 12 Kammern enthalten. Das Block­
walzwerk hat W alzen von 914 mm Durchmesser und 
2,286 m Ballenliinge und wird von einer R eversier­
maschine von 1016 mm Zylinderdurchmesser und 1,524 m 
Hub betrieben. Die Übersetzung beträgt 2 l/ s : 1. Der 
Block w ird h ier in 11 Stichen auf einen Querschnitt 
von 203 X  152 mm herabgewalzt und den m it Dampf 
betriebenen Scheren zugeführt, welche imstande sind, 
einen Block von 508 X  305 mm zu durchschneiden. 
Die Abfall-Enden werden von einem hydraulischen Kran 
mittels eines Zangenmechanismus ergriffen und auf einen 
gleichfalls hydraulisch bewegten Schlitten verladen, 
welcher dieselben einem aufserlialb des Gebäudes stehen­
den W agen zuführt. Das Vorwalzwerk besitzt W alzen 
von 785 mm Durchmesser und 2133 mm Ballenlänge, 
während die Walzen der Fertigstrafse bei gleichem 
Durchmesser eine Länge von 1524 mm haben. Beide 
Strafsen werden durch Tandem-Verbund-Kondensations- 
maschinen von 942 X  1491 mm Zylinderdnrohraesscr 
und 1,235 mm Hub angetrieben. Die Bedienung der 
Walzwerksanlage erfolgt durch zwei elektrische Lauf­
krane von 25 bezw. 15 t Tragkraft. Die Fertigerzeug­
nisse des Schienenwalzwerks werden mittels Rollgängen 
der Heifssäge oder den Knüppelscheren zugefülirt, 
gelangen von dort zu den W arm betten und sodann zur 
Verladung. In jüngster Zeit ist noch ein neues W alz­
werk für Träger und Strafsenbohnschieuen errichtet 
worden. Dasselbe umfafst ein Vorwalzwerk m it W alzen 
von 914 mm Durchmesser und 2291 mm Ballenliinge, 
welches von einer Dreizylindermaschiue von 6000 P. S. 
mit 1,524 mm Hub und 1177 mm Zylinderdurchmesser 
getrieben wird. Die Fertigstrafse befindet sich auf der 
ändern Seite der Maschine, von der sie gleichfalls ihren 
Antrieb erhält. Die W alzen haben bei 837 mm Durch­
messer 2134 mm Ballenlänge.

R o e s e s  k o m b in ie r te s  S ic lierho its- und K altw ind- 
v e n til fü r H ochöfen.

„The Iron and Coal Trades Review“ vom 28. August 
veröffentlicht die nachstehende Abbildung eines kom­
binierten Sicherheits- und KaltwmdVentils von A. K. 
R e e s e ,  welches dreifachen Zweck verfolgt:

1. Regulierung (von Hand) der H eißwindtem peratur 
durch Zuführung kalter Luft.

2. Selbsttätige W indzuführung in den Ofen, wenn der 
Durchzug durch den W inderhitzer geschlossen ist.

3. Selbsttätige Verhinderung des Rückwärtsströmens 
der Ofengase nach der Gebläsemaschine zu, falls 
der Ofen zeitweise stillsteht.
Das Ventil wird in einem Nebenleitungsrohr zwi­

schen der Kalt- und Heißwindleitung eingebaut; in 
der Zeichnung tr it t  bei A  die kalte Luft ein. Das 
Ventil besteht aus einem Gehäuse mit festem V entilsitz 
für das runde Ventil b , auf dessen oberer Seite das 
Regulierventil c sich befindet; letzteres steht mit der 
Atmosphäre durch eine hohle Stange in Verbindung, 
die am oberen Ende m it einem Hebel versehen ist, 
welcher an der einen Seite ein Gegengewicht und 
an der ändern eine K ette träg t nebst einem ge­

eigneten Ausgleichpuffer zur Vermeidung ungehörigen 
Schwingens. Die Pressung in der Kaltw indleitung sucht 
im Betriebe das V entil b zu öffnen, wird jedoch durch das 
Eigengewicht des Ventils und das Gegengewicht, sofern 
es richtig  eingestellt, daran gehindert. Soll die W ind­
temperatur verringert werden, so wird mittels der K ette 
das Regulierventil c gehoben, womit sich zugleich auch 
das V entil b heb t, da nunmehr die Pressung in der 
Kaltw indleitung stärker als der Gegendruck ist, so daß 
also die erforderliche Menge kalten W indes in die

Heißwindleitung strömen kann. W enn der Durchgang 
durch die W inderhitzer geschlossen oder gehemmt wird, 
so hebt die infolgedessen steigende Pressung in der 
K altw indleitung die Ventile sofort, mögen sie nun teil­
weise offen oder ganz geschlossen sein, und der ge­
samte kalte W ind geht direkt in den Ofen. A nder­
seits wird das geöffnete V entil b sich sofort selbst­
tä tig  schließen, wenn plötzlich die Gebläsemaschine 
stillgesetzt wird oder stehen bleibt ; daher können die 
Ofengase nicht rückwärts in  die W indleitung strömen, 
und eine Explosion wird vermieden. Am Ventil b ist 
eine Spindel angebracht, welche als Führung und zu­
gleich als Anzeiger für die Größe der Ventilöffnung dient.

Das Ventil ist in den Vereinigten Staaten von 
Amerika und neuerdings auch in England (V ertreter
S. F. Prest, Suffolk Lane, E. C.) in Anwendung und 
soll zur vollsten Zufriedenheit arbeiten. Jedenfalls 
dürfte der Einbau dieses kombinierten Ventils billiger 
und zweckentsprechender erscheinen, als der eines K alt­
windschiebers gewöhnlicher Bauart und besonderer 
Sicherheitsklappen in den Düsenstöcken. — q

K oksöfen in  G asfabrikon .
Die H erstellung von Koks in den modernen Koke­

reien und von Gas in den Gasfabriken ist auf genau 
demselben chemischen Prozeß begründet. Die Koke­
reien führen diesen Prozeß in großen D estillations­
räumen aus und haben billige Arbeitslöhne. Die Gas­
fabriken glaubten bis je tz t auf die Anwendung kleiner 
Destillationsräume nicht verzichten zu können, haben 
daher, auf die E inheit Kohle bezogen, wesentlich 
höhere Arbeitslöhne. Die Beibehaltung kleiner üestil- 
lationsräume hatte  so lange ihre volle Berechtigung, 
als das Ziel der Gaserzeugung die Beschaffung eines 
möglichst leuchtkräftigen Gases w ar, die bei W ahl 
großer Destillationsräume mehr oder weniger ver­
hindert wird. Bekanntlich sind aber je tz t die A n­
sprüche an die Beschaffenheit des Haupterzeugnisses 
der Gasfabriken nicht mehr die gleichen wie früher. 
Man schätzt nicht mehr so sehr die Leuchtkraft als die 
Heizkraft. Damit können aber die Bedenken bezüglich 
der Anwendung geräumiger Destillationsräume auf den 
Gasfabriken schwinden, und die Bestrebungen, den 
Ofenbetrieb daselbst wesentlich zu verbilligen, dürften 
von Erfolg sein.

Es is t naheliegend, bei dem Übergang zu größeren 
Destillationsräumen die Einrichtungen der Koksfabri-
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kation und die hier gemachten Fortschritte  zum Muster 
zu nehmen. Im merhin wird es rötlich sein, versuchs­
weise vorzugehen. U ber einen solchen Versuch ist 
auf der 18. Jahresversam mlung des Bayrischen Vereins 
von Gas- und AVasserfachmiinnern in München 1903 
berichtet worden, welchem Bericht die folgenden A n­
gaben entnommen sind. Diese Versuche sind von
H. R e i s  und Dr.  S c h i l l i n g  in München im H erbst 
1901 angestellt. E in außer Dienst gestellter Achter- 
Ofen Münchener Systems wurde unter fast unveränderter 
Beibehaltung des Regenerationsünterbaues und des Ge­
nerators in seinem oberen Teile zu einem dreikamme- 
rigen Ofen umgebaut. Die Sohle der Kammern ist 
unter einem "Winkel von 35 0 geneigt, um eine selbst­
tätige Füllung und Entleerung zu ermöglichen. Um 
das Entleeren zu erleichtern, sind die Kammern nach 
der ändern Seite zu konisch erweitert. Die Beheizung 
der Kammern geschieht nur an den Seitenwänden. 
A uf jeder Kammer steht ein mit V entil versehenes 
Steigrohr. Diese Steigrohre münden in einegemeinschaft­
liche Vorlage. Die ändern Kammeröffnungen sind m it i 
schmiedeisernen Türen verschlossen, die nach innen 1 
ein Schild besitzen, um die Kohlenfüllung nicht zu 
weit nach vorn gelangen zu lassen. Unterhalb der auf 
der hintern Seite liegenden Füllöffnung ist eine Tür 
angebracht, um uachhelfen zu können, wenn dies beim 
Entleeren erforderlich werden sollte. Der aus den 
Kammern kommende Koks gelangt über eine schiefe 
Ebene in eine Löschvorrichtung. Die Füllung jeder 
Kammer betrug im Anfang 1,6 t, später mußte sie auf
I,0  t  verringert werden, weil es zum Schutz der Kammer 
erforderlich wurde, eine zweite Decke einzuziehen. Der 
Heizmaterialverbrauch war bei der stärkeren Füllung 
kein höherer als beim Retortenbetrieb. Die Kammer­
wände waren aus gewöhnlichen feuerfesten Ziegeln 
hergcstellt. Die -anfangs undichten Fugen schlossen 
sich bald durch Graphitansätze. Die Gasausbeute wurde 
dann eine normale. Betriebsschwierigkeiten haben sich 
nicht ergeben. Es ist keine Deformation der Kammern 
eingetreten. Füllung und Entleerung vollzieht sich 
leicht. Die Gasausbeute aus der Kohle (Saarkohle) 
ste llt sich f. d. Tonne auf 295 cbm. Die durchschnitt­
liche Leuchtkraft bei einem Stundenverbrauch von 150 1 
betrug 9,08 Hefnerkerzen. Der Heizwert stellte sich 
auf 4700 Kalorien. Die mittlere Zusammensetzung des 
Gases stellt sich wie folgt. Zum Vergleich ist die 
mittlere Zusammensetzung des Retortengases daneben­
gestellt.

K am m ergas R eto rtengas  
V ol.-P roz. Y ol.-Proz.

K o h le n s ä u re ............................... 2,4 2,3
Schwere Kohlenwasserstoffe . 2,5 4,5
S a u e r s to f f ......................  0,3 —
K o h le n o x y d   9,1 8,6
W asserstoff...................................  52,8 49,4
M e t h a n .......................................  26,6 32,4
S tickstoff.......................................  5,6 2,8

99,3 100,0
Die Vorgänge während der Destillation zeigten 

m it dem Retortenbetrieb eine große Übereinstimmung, 
wobei in B etracht zu ziehen ist, daß der letztere in 
viel kürzerer Zeit verläuft. Die Gasentwicklung, die 
Leuchtkraft und die H eizkraft erreichten in der Kammer 
am Schluß der zweiten Stunde den höchsten W ert, 
um von da an in geringem Maße aber gleichmäßig 
abzunehmen. Von der 14. bis zur 19. Stunde (dem 
Ende der Entgasung) tr itt eine rasche Abnahme ein.

Als R esultat der Versuche ist demnach festgestellt, 
daß die Gasausbeute der Menge nach keine Einbuße 
erleidet. Die Leuchtkraft erleidet eine Einbuße von 
8 bis 10 °/o und die Heizkraft eine solche von 6 % . 
Die letztere hofft man durch geeignete Mittel (E in­
führung von W asserdampf gegen Ende der Destillation) 
w eiter heraufzusetzen.

An Nebenerzeugnissen wurden ungefähr die gleichen 
Mengen wie beim Retortenbetrieb erhalten. Dagegen 
kommt in B etracht, daß der erhaltene Koks wesent­
lich besser, namentlich härter war als der R etorten­
koks. E r fiel in großen Stücken und kann als ein 
M ittelding zwischen Hütten- und Gaskoks bezeichnet 
werden. Als weiterer Vorteil kann angeführt werden, 
daß die Kohlen nicht so klein gebrochen zu werden 
brauchen, wie dies sonst bei schrägliegenden Retorten 
notwendig ist. Die großen Stücke brauchten nur auf 
Doppclfaustgröße zerkleinert zu werden. Als H aupt­
vorteil wurde aber festgestellt, daß eine Verminderung 
der Retortenarbeit auf den fünften Teil der bisherigen 
eintrat. Zum Schluß des Berichts w ird mitgeteilt, daß 
ein definitives U rteil über das neue Verfahren wegen 
der kurzen Dauer des Probebetriebs und wegen des 
provisorischen Charakters der Anlage heute noch nicht 
gefällt werden könne, immerhin scheine das Verfahren 
praktisch zu sein und m it Erfolg anwendbar.

V erfolgt man den W erdegang des heutigen Kokerei­
betriebs, so muß auf den Zustand vor etwa 20 Jahren 
zurückgewiesen werden, wo die Gasindustrie der Koks­
industrie bei der Einführung der Gewinnung der Neben­
erzeugnisse als Lehrm eisterin gedient hat. E s scheint 
je tz t vielleicht umgekehrt der Zeitpunkt gekommen, 
wo die Gasindustrie von den Fortschritten der K oks­
herstellung in  rationell eingerichteten Öfen lernen kann. 
E in großer Unterschied dürfte allerdings immer be­
stehen bleiben, der darin besteht, daß die Gasfabriken 
wohl niemals das erzeugte Gas, sondern stets den er­
zeugten Koks als Wärmequelle, für die Beheizung in 
Anspruch nehmen werden. A.

( „ Jo u rn a l fü r  G asbeleuch tung  und  W asserv erso rg u n g “ 
K r. 32 vom  8 . A ugust 1903.)

Die D am pfkesse loxp lo sionen  im  D eu tschen  R eich  
im J a h r e  1902.

Das dritte der vom Kaiserlichen Statistischen Amt 
herausgegebenen V ierteljahrshefte zur Statistik  des 
Deutschen Reichs, Jahrgang 1903, enthält die Zu­
sammenstellung der im verflossenen Ja h r  in Deutsch­
land vorgekommenen Dampfkesselexplosionen. Nicht 
berücksichtigt sind hierbei die Explosionen der Dampf­
kessel, welche sich in der Benutzung der M ilitär­
verwaltung oder der Verwaltung der Kriegsmarine 
befinden, sowie die Lokomotiven der Eisenbahnen.

F ür das Ja h r  1902 handelt es sich um 17 Explo­
sionen (i. V. 17), denen als N achtrag eine Explosion 
aus dem Jahre 1901 hinzugefügt ist. Die Zahl der 
verunglückten Personen betrug 24 (gegen 27 im Vor­
jahr), und zwar wurden 7 sofort getötet (bezw. starben 
binnen 48 Stunden), 7 schwer verwundet und 10 leicht 
verwundet. Der K onstruktion nach verteilten sich die 
17 explodierten Kessel auf 9 verschiedene Systeme, 
von welchen das der liegenden Zweiflammrohrkessel 
6 Fälle aufweist, während auf jedes der übrigen nur 
ein bis zwei Explosionen entfallen. Als Ursache der 
Explosion wurde in 6 Fällen W assermangel, meist 
auch nachlässige W artung, in 4 Fällen mangelhafte 
Konstruktion, zumeist auch minderwertiges Material 
oder örtliche Blechschwächung, in 3 Fällen Inbetrieb­
nahme ohne Genehmigung und Unwirksam keit des 
Sicherheitsventils, in 2 Fällen A lter und örtliche Blech­
schwächung, in je  einem Falle mangelhafte Ausführung 
bezw. Krempenbruch erm ittelt. Das Kesselmaterial 
bestand in 15 der behandelten Fälle aus Eisenblech, 
in 2 Fällen aus Kupferblech. Die aus dem Jahre 1901 
nachgetragene Explosion erfolgte in einem liegenden 
W alzenkessel m it einem Siederohr, und die Explosions- 

i Ursache bildete örtliche Blechschwächung.
Eingeschaltet ist in die A rbeit das Ergebnis der 

am 1. Januar 1899 vorgenommenen Dampfkesselzählung. 
Danach waren an diesem Tage im Deutschen Reich 
vorhanden: 103210 feststehende, 29964 bewegliche
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und 6104 Schiffs-Dampfkessel, insgesamt 139 278 Stück. 
Am 1. Januar 1879 betrug die Zahl derselben nur 
60058, so daß in dem genannten Zeitraum eine Zu­
nahme von beinahe 132 % eingetreten ist. Die Zahl 
der Dampfkesselexplosionen dagegen stellte sich auf 
18 gegen 17 im Berichtsjahr. Die Betriebssicherheit 
der Kessel h a t demnach bedeutend zugenommen, was 
auch durch eine in der Quelle angeführte Tabelle der 
Dampfkesselexplosionen, welche bis auf das Ja h r  1877 
zurückgeht, bestätigt wird.

G asroh rgew inde .
Auf A ntrag des Thüringer Bezirksvereins, und 

nachdem auch die übrigen Bezirksvereine in ihrer 
großen Mehrzahl sich für diesen A ntrag erk lärt hatten, 
ist der Verein deutscher Ingenieure m it dem Verein 
deutscher Gas- und W asserfachmänner, dem Verein 
deutscher Zentralheizungsindustrieller und dem Ver­
bände deutscher Röhrenwerke in gemeinsame Beratung 
eingetroton, um für schmiedeiserne Gas- und AVasser- 
leitungsrohre ein einheitliches Gewinde aufzustellen. 
Diese Beratung hat zu folgenden Vereinbarungen gefüh rt:

Das unabänderliche Maß des Rohres ist sein 
äußerer Durchmesser. Die für die verschiedenen Arer- 
wendungszwecke erforderliche Verschiedenheit der 
W andstärken wird durch Änderung des inneren Durch­
messers herbeigeführt. Die Bezeichnung nach dem 
inneren Durchmesser, und zwar, wie bisher üblich, in 
Zoll engl., ist deshalb n ich t eine genaue Maßangabe, 
sondern die Bezeichnung-einer Röhrsorte. Das äußere 
Muß des Gewindes ist gleich dem äußeren D urch­
messer des Rohres. Die Form des Gewindes ist die 
seinerzeit von W hitw orth angegebene m it einem W inkel 
von 55° und abgerundeten Spitzen. W ie bisher haben 
die Rohre von lli und 3/s' engl. 19 Gänge auf 1", die 
Rohre von '/= bis S,V' 14 Gänge und die Rohre von 
1 bis 4" 11 Gänge auf 1". Die vereinbarten Maße 
sind in folgender Zahlentafel enthalten.

Z a h l e n t a f e l .

H andels­
bezeichnung des 
Rohres nach  dem  

inneren  
D urchm esser 

Zoll engl.

Ä usserer 
D urchm esser 

des 
R ohres u nd  

des G ew indes 
m m

Zahl 
d e r  G änge 

au f 
1“  engl.

D urchm esser
Im

G runde des 
G ew indes (K ern- 

durchm csser) 
mm

V« 13 19 11,3
ah 16,5 19 14,8
V* 20,5 14 18,2
7s 23 14 20,7
•/« 26,5 14 24,2

l 33 11 30
! ’/< 42 11 39
I1/* 48 11 45
17‘ 52 11 49
2 59 11 56
2>/4 70 11 67
2 ‘/a 76 11 73
3 ' 89 11 86
33/2 101,5 11 98,5
4 114 11 111
Die 44. Hauptversammlung des Vereins deutscher 

Ingenieure in München 1903 hat sich m it diesen V er­
einbarungen einverstanden erklärt.

B edingungen  fü r  d ie Z u lassu n g  a u ß e rp re u ß isc lie r  
D ip lom -Ingen ieu re  z u rü o k to r-In g e n le u r-R ro m o tio n  

in  P re u ß e n .
Für die Zulassung von Diplom-Ingenieuren anderer 

Hochschulen zur Promotion zum D oktor-Ingenieur an 
einer der Königlichen Technischen Hochschulen Preußens 
sind die nachstehenden Bestimmungen erlassen worden.

Zur Promotion als D oktor-Ingenieur werden zugelassen :
1. Bewerber, welche im Sinne der „Promotions- 

Ordnung für die E rteilung der AVürde eines Doktor- 
Ingenieurs durch die Technischen Hochschulen P reu­
ßens“ das Reifezeugnis eines Gymnasiums oder R eal­
gymnasiums oder einer Oberrealschule des Deutschen 
Reichs besitzen und die Diplomprüfung an einer deut­
schen Technischen Hochschule oder einer deutschen 
Bergakademie bestanden haben.

2. Bewerber, welche sta tt eines unter 1. erwähnten 
Reifezeugnisses das Reifezeugnis einer bayrischen 
Industrieschule, der sächsischen Gewerbe-Akademie in 
Chemnitz oder eines österreichischen Gymnasiums, 
Realgymnasiums oder einer Oberrealschuie besitzen, 
sofern diese Schulen deutschsprachig sind.

3. Bewerber, welche statt der Diplomprüfung an 
einer deutschen Technischen Hochschule die Regierungs- 
Baumeister-Prüfung bei einem deutschen staatlichen 
Prüfungsamt, oder die zweite Staatsprüfung an einer 
österreichischen Hochschule mit deutscher U nterrichts­
sprache, oder die Diplomprüfung an der eidgenössischen 
Polytechnischen Schule in Zürich bestanden haben.

4. Über die Zulassung Studierender von anderen 
als den unter 2. und 3. genannten Lehranstalten ent­
scheidet im Sinne der Promotions-Ordnung das vor­
geordnete Ministerium von Fall zu Fall auf Gruml der 
A nträge der betreffenden Abteilung, bei welcher sich der 
Bewerber meldet, und der Berichte von Rektor und Senat.

5. Es w ird  hierbei angenommen, daß die deut­
schen Technischen Hochschulen und die ausländischen 
Technischen Hochschulen m it deutscher U nterrichts­
sprache Gegenseitigkeit üben.

6. Studierende von anderen als den unter 2. ge­
nannten Industrieschulen und der Gewerbe-Akademie, 
insbesondere von höheren Gewerbeschulen, Baugewerks- 
seliulen und sonstigen Fachlehranstalten können zur 
Promotion nicht zugelassen werden. Das Reifezeugnis 
oder Diplom dieser Schulen kann die unter 1. bis 3. 
genannten Reifezeugnisse und Diplome nicht ersetzen.

E isenh iittenn iän  irisches In s t i tu t  in  A achen .
Nachdem bereits aus deD Überschüssen der Düssel­

dorfer Ausstellung ein Betrag von 100 000 J l  zum 
Neubau eines eisenliüttenmännischen Institu ts an der 
Königlichen Technischen Hochschule in Aachen zur 
Verfügung gestellt worden ist und H err Geheimer 
Kommerzienrat A. K i r d o r f - R o t e  Erde für den glei­
chen Zweck 10000 JL gestiftet bat, ist nunmehr auch 
von der A a c h e n e r  u n d  M ü n c h e n e r  F e u e r v e r ­
s i c h e r u n g s - G e s e l l s c h a f t  in Aachen beschlossen 
worden, hierfür einen Betrag von 50000 M  unter ge­
wissen Voraussetzungen zur Verfügung zu stellen.

Zum AVechsel in  (1er U n ited  S ta te s  S tee l 
C o rp o ra tio n .

Der Nachfolger Schwabs als Präsident der Steel 
Corporation, AAr i l l i a m  E.  C o r e y ,  ist 37 Jahre alt 
und gehört den Carnegiewerken seit länger als zwanzig 
Jaliren an. E r  tra t nach beendigtem Besuch der V olks­
schule (common sebool) m it 16 Jahren in das Labora­
torium der E dgar Thomson-Stahlwerke ein, wo er sich 
in seinen Mußestunden mit dem Studium von Chemie 
und Handelswissenschaft beschäftigte, und kam h ier­
auf in die Blechwalzwerke der Homestead Steel AVorks, 
deren Betriebsleiter er Im A lter von 22 Jahren wurde. 
Später wurde er Leiter des Panzerplattenwalzwerkes, 
bis er im A lter von 29 Jahren Schwab als technischer 
Generaldirektor der gesamten W erke nachfolgte. E r 
ist der Erfinder eines eignen, nach ihm benannten 
Verfahrens zur Herstellung von Panzerplatten. Im 
Jah re  1901 wurde er im A lter von 35 Jahren wiederum 
Schwabs Nachfolger als Präsident der Carnegie Com­
pany und der Carnegie Steel Company.
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N ur 3 Monate älter als Corey ist A. C. D i n k e y ,  
der Nachfolger Coreys, der gleichfalls nur eine Volks­
schule besucht hat. E r wurde zunächst Telegraphen­
arbeiter und lernte alsdann als Maschinist in den 
Pittsburg-Lokomotivwerken, wo er sich zum Spezialisten 
für elektrische Anlagen ausbildete. E r wurde darauf 
einer der obersten Beamten der ersten Anlage für 
elektrisches Licht in  P ittsburg  und tra t später in die 
Homestead-Stahlwerke ein, wo er bald die Leitung 
der elektrischen Anlage erhielt und große Verände­
rungen im Betrieb vornahm. Im  Jah re  1898 wurde 
er zum Assistenten des Generaldirektors der Homestead- 
werke ernannt und wurde der Nachfolger von Corey 
im Jah re  1901.

„A m erican  M ach ln ist“, 29. A ugust 1903.

A lexander D ick -j\
Am 18. September starb der in deutschen und 

englischen Fachkreisen gleich hochgeschätzte Vor­
sitzende und Generaldirektor der Delta-Mctall-Gesell- 
schaft, Alexander Dick, an den Folgen der Influonza, 
im A lter von 66 Jahren.

Dick wurde in Offenbach am Main im Jahre 1837 
geboren, wo sein Vater, der schottischer A bkunft war, 
als Fabrikan t und Bürgermeister lebte. Seine E r­
ziehung erhielt er in Offenbach, W iesbaden und Heidel­
berg. im  Jahre 1859 tra t er in die Henrichshütte in 
W estfalen ein und begab sich von dort im Jahre 1862 
nach Spanien, wo er die Leitung einer Hochofenanlage 
übernahm, welche je tz t der Compafiia de Altos Hornos 
in  Bilbao gehört. Vier Jahre später ging er nach 
Paris, wo er im Geschäft seines Bruders C. J . A. Dick 
bis zum deutsch-französischen Kriege tä tig  war, und 
siedelte dann nach England über. Kurz darauf wandte 
er sich der Phosphorbronze-Industrie zu, die er im 
Jah re  1874 in England einführte. Nach einer Reihe 
langwieriger Versuche gelang es ihm, die unter dem 
Namen Deltametall bekannten Legierungen (im Grande 
genommen eisenhaltiges Messing) herzustellen, für 
deren Fabrikation er die D elta-M etall-G esellschaft 
gründete und W erke in Deutschland, Frankreich, Bel­
gien, Österreich, Italien  und Spanien errichtete. Eine 
seiner wichtigsten Erfindungen war das Dicksche Preß- 
verfahren, nach welchem Stangen oder Profilleisten 
aus dem vollen rotwarmen Metallblock (Deltametall, 
Messing oder Aluminium) mittels Pressens durch eine 
Matrize hergestellt werden.* Die ersten Versuche in 
dieser Richtung wurden in den Jahren 1892 und 1893 
angestellt, aber erst im Jahre 1894 gelang es ihm, 
diese Fabrikation auf den W erken der Gesellschaft in 
w irtschaftlich erfolgreicher W eise durchzuführen.

F ra n z  K u p e lw iese r f .
Den „Vereins-M itteilungen“ der „Österreichischen 

Z eitschrift für Berg- und Hüttenwesen“ vom 26. Sep­
tember d. J . entnehmen w ir über den Lebensgang des 
am 5. August d. J . in Pörtschach am W örthersee ver­
storbenen Hofrats Professor F r a n z  K u p e l w i e s e r  
auszugsweise folgendes:

Am 14. September 1830 in W ien als Sohn des 
Malers und Professors an der dortigen Akademie der 
bildenden K ünste, Leopold Kupelwieser, geboren, 
widmete sich Franz Kupelwieser nach Absolvierung 
des Gymnasiums in W ien der montanistischen Lauf­
bahn, "für welche er zunächst am W iener Montanisti­
schen Museum und Polytechnischen Institu t die V or­
studien machte. Sodann bezog er die Bergakademie 
in Leoben und tra t nach vollendetem Studium im Jahre 
1852 als Bergw esenspraktikant in den Staatsdienst ein. 
Im  Jah re  1855 wurde er zum A ssistenten an der Leo-

* „Stahl und E isen“ 1902 Nr. 18 S. 1005.

bener Bergakademie ernannt; er hatte den Zeichen­
unterricht zu leiten und Vorträge über höhere Mathe­
matik, darstellende und praktische Geometrie sowie 
über Geologie abzuhalten. Da ihm diese Stellung aber 
keine Gelegenheit bot, sich in dem von ihm erwählten 
Fache, dem Hüttenwesen, w eiter auszubilden, gab er sie 
im Jah re  1856 auf und tra t bei den Eisenwerken der 
k. k. priv. Österreichischen Staatseisenbnhn-Gesellschaft 
in Reschitza im Banate als Ingenieur ein. H ier hatte 
Kupelwieser hauptsächlich den Hochofen- und Gießerei­
betrieb, vertretungsweise aber auch den W alzliütten- 
betrieb zu leiten. E ine auf W erkskosten (1858) unter­
nommene Studienreise zu den wichtigsten Hütten 
Deutschlands, Frankreichs, Belgiens und Englands gab 
ihm Gelegenheit zu w eiterer Ausbildung. Auf Ver­
anlassung des Hofrats v. Tunner widmete sich der Heim­
gegangene anfangs der sechziger Jahre neuerdings dem 
Lebrfache; 1862 wurde er zum Oberhültenmeister und 
Dozenten für Hüttenkunde an der k. k. Bergakademie in 
Leoben ernannt und im August 1866 erfolgte seine 
Berufung als ordentlicher Professor. Seine Vorträge 
umfaßten allgemeine Hüttenkunde, H üttenm aschinen­
bau, Metallhüttenkunde, Sudhüttenkunde und L ötrohr­
probierkunde, sowie Geschäfts- und Verrechnungskunde. 
Später übernahm er auch die Vorträge über E isen­
hüttenkunde, welche bis dahin H ofrat v. Tunner ge­
halten hatte, w ährend er die Vorträge über H ütten­
maschinenbau an Professor v. Hauer abtrat. In  den 
Jahren 1875 bis 1877 w ar Kupelwieser D irektor und 
1895 bis 1897 R ektor der Bergakademie. Im  Jahre 
1886 wurden die Verdienste Kupelwiesers durch Ver­
leihung des Titels eines Oberbergrats, im Jah re  1892 
durch Verleihung des Ordens der Eisernen Krone
II I .  Klasse ausgezeichnet.

Im  Jahre 1896 erfolgte die Ernennung Kupelwiesers 
zum Vorsitzenden der Staatsprüfungskonimission für das 
Hüttenwesen an der Leobener Bergakademie. Dem 
Kuratorium der dortigen Berg- und Hüttenschule gehörte 
er viele Jah re  an, ferner w ar er im Patentam t als nicht­
ständiges Mitglied tätig. Als Sekretär der Handels- 
und Gewerbekammer in Leoben fand Kupelwieser 
reichliche Gelegenheit, sich mit w irtschaftlichen Fragen 
zu beschäftigen. In  voller W ürdigung seiner Ver­
dienste um die steirische Eisenindustrie ernannte die 
Kammer ihn später zu ihrem korrespondierenden Mit- 
gliede und entsandte ihn 1895 und 1897 als ihren 
V ertreter in den Reichsrat.

Das Bild Kupelwiesers wäre kein vollständiges, 
wenn nicht auch seiner regen Tätigkeit in Vereinen 
sowie jener bei Enqueten, Kongressen usw. Erwähnung 
getan würde. E r  unterzog sich stets gern und mit 
großem Eifer allen damit sowie m it verschiedenen 
Ehrenäm tern verbundenen Mühen. Zu Enqueten, ins­
besondere solchen in Zollangelegenheiten, wurde er 
mehrfach als Experte beigezogen, wobei er Gelegenheit 
hatte, für die Interessen der österreichischen E isen­
industrie einzutreten. E r gehörte nicht nur fachlichen, 
sondern auch ändern, insbesondere humanitären Vereinen, 
an. So gehörte er zu den Gründern des Bergakademischen 
Unterstützungsvereins und war langjähriger Präsident 
des Leobener Zweigvereins vom Roten Kreuze, in 
welcher Eigenschaft ihm ebenfalls die Allerhöchste 
Anerkennung ausgesprochen wurde.

Am 9. Oktober 1899 wurde Kupelwieser auf seinen 
A ntrag hin in den Ruhestand versetzt und ihm in 
Anerkennung seiner langjährigen lehram tlichen und 
wissenschaftlichen Tätigkeit der Titel eines Hofrates 
verliehen. A ber auch nach seinem A ustritt aus dem 
aktiven Dienst hat er als Vorsitzender der Staats­
prüfungskommission, Mitglied des Patentam tes, sowie 
im Verwaltungsrat der Österreichisch-Alpinen Montan­
gesellschaft noch einige Jahre segensreich gewirkt, 
bis eine tückische K rankheit den bis dahin körperlich 
und geistig so rüstigen Mann in  wenigen Tagen daliin- 
raffte.
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B i i c h e r s c h a u .

D ie M etallographie im  Dienste der H üttenkunde. 
V on E . H e y n ,  P ro fe s so r  an d e r K ö n ig lichen  
T ech n isch en  H ochschu le  lind M itg lied  der 
K ö n ig l. M echanisch  - T ech n isch en  V ersu ch s­
a n s ta lt ,  C h a rlo tte n b u rg . M it 26  F ig u re n . 
F re ib e rg  in  S ach sen . V e r la g  von  C raz 
&  G erlach  (Jo b . S te t tn e r )  1 9 0 3 . P re is  1 J i .

D er V erfasser schreibt im V orw ort: „Trotz des
Umstandes, daß die Anfänge m etallographischer W issen­
schaft vorwiegend durch Martens, also von deutscher 
Seite, geschaffen wurden, is t es leider eine Tatsache, 
die nicht mit Stillschweigen übergangen werden kann, 
daß zurzeit das Interesse und Verständnis, das man 
den Ergebnissen und Bestrebungen auf dem ruetallo- 
graphjschen Forschungsgebiet entgegenbringt, in 
unserm Vaterland wesentlich geringer is t, als im 
Ausland, insbesondere in Frankreich, England, Amerika 
und R ußland.“ W ir können der in diesem Satz aus­
gesprochenen Klage nur zustimmen und begrüßen es 
daher mit um so größerer Freude, daß der auf dem 
Gebiete der M etallographie rühm lichst bekannte V er­
fasser es übernommen hat, das Interesse an der 
metallographischen Forschung zu nähren und über 
ihren Nutzen für die Hüttenkunde und verwandten 
W issenschaften A ufklärung in weitere Kreise zu tragen. 
Dem genannten Zwecke dient auch das vorliegende 
Büchlein, das den Inha lt eines Vortrages wiedergibt, 
den der V erfasser vor dem 5. Internationalen Kongreß 
für angewandte Chemie, Sektion für Hüttenkunde, in 
Berlin gehalten hat.

Um die Theorie des E rstarrens und Schmelzens 
von Metallegierungen auch dem m it dieser Materie 
nicht vertrauten L eser verständlich zu machen, geht 
H e y n  von dem einfachen und leicht nachprüfbaren 
Beispiel einer Lösung von Chlornatrium in W asser 
aus und überträgt aisdann die gefundenen Gesetze 
auf die M etallegierungen, welche bekanntlich im 
flüssigen Zustande auch als Lösungen anzusehen 
sind. U nter den angeführten Legierungen dürften 
diejenigen des Bleis m it dem Silber das besondere 
Interesse des Hüttenmannes erregen, weil auf der 
Ausscheidung silberarm er Bleikristalle aus einer silber- 
reicheren Mutterlauge bekanntlich der Pattinsonprozeß 
beruht, der nach den Ausführungen des Verfassers 
nicht als eine vereinzelte Erscheinung in der Reihe 
der hüttenmännischen Prozesse, sondern als der Ver­
treter einer großen Gruppe von Trennungsverfahren 
anzusehen ist. Für den Eisenhüttenm ann bilden 
natürlich die Eisen-Kolilenstofflegierungen den wichtig- 
stenTeil der Abhandlung. Heyn führt dieselben, soweit 
es sich um W andlungen in dem bereits erstarrten 
Material handelt, gleichfalls auf den Typus der Chlor­
natrium -W asserlösungen zurück, während er das E r­
starren von Flußeisen unter Zuhilfenahme der bei 
Kalium - Natriumnitratschmelzen beobachteten E rstar­
rungserscheinungen erläutert. Zum Schluß wird die 
Theorie des Puddelprozesses metallographisch be­
handelt.

W ir können unsere Besprechung des vorliegenden 
Buches nicht schließen, ohne von unserm Standpunkt 
aus unser Bedauern darüber auszusprechen, daß die 
Eisen-Kohlenstofflegierungen nicht eine eingehendere 
Behandlung erfahren haben, was sich ja  naturgemäß 
daraus erklärt, daß der Heynsche V ortrag nicht vor 
einem eisenhüttenmännischen, sondern vor einem chemi­
schen Auditorium gehalten wurde. Hoffentlich nimmt 
der geschätzte Verfasser Gelegenheit, eine Ergänzung 
in dem angegebenen Sinne vorzunehmen und die

Anwendung der Metallographie auf das E isenhütten­
wesen zum Gegenstand einer besonderen Darstellung 
zu machen.

E rzbergbau und  E ism in d u s tr ie  in  Lothringen- 
L uxem burg . V on O t t o  B o s s e l m  a n  n.

Vorliegende Schrift gehört zu einer Folge von 
Abhandlungen, welche der Verein für Sozialpolitik 
über die letzte große K risis veranstaltet hat. O t t o  
B o s s e l m a n n  hat die lothringische Eisenindustrie 
bearbeitet, er hat das tatsächliche Material in fleißiger 
W eise zusammengestellt und beurteilt die V erhält­
nisse richtig. Das W erklein zerfällt in zwei größere 
A bschnitte, von denen der erste die allgemeine Lage 
und wirtschaftliche Entwicklung des lothringisch­
luxemburgischen Industriebezirks bis gegen die Mitte 
der 90er Jahre behandelt. In  dem letzten Abschnitt, 
welcher naturgemäß das größere aktuelle Interesse 
bietet, schildert der Verfasser zunächst die Zeit der 
Hochkonjunktur von 1895 bis 1900, und erläutert 
alsdann die Ursachen und Folgen des seit 1900 ein­
getretenen Niederganges. Zum Schluß werden die 
Veränderungen in der Organisation der Industrie unter 
besonderer Berücksichtigung der K artell- und Syndi­
katsbildungen besprochen.

D ie M aschinenindustrie Deutschlands. V on P  a  u  1 
S t e l l e r .

Gleichfalls für den Verein für Sozialpolitik hat 
P a u l  S t e l l e r ,  Geschäftsführer des Vereins deutscher 
W erkzeugmaschinenfabriken, in obiger Broschüre die 
Maschinenindustrie Deutschlands behandelt. Der erste 
allgemeine Teil des Stellerschen Büchleins umfaßt fol- 

ende K apitel: 1. A rt und wirtschaftliche Bedeutung 
er Industrie. 2. Absatzverhältnisse. Handelsbilanz.

3. W irtschaftlicheEntw icklung der deutschen Maschinen­
industrie. 4. Die w irtschaftliche Organisation des deut­
schen Maschinenbaues. 5. Arbeiterverhältnisse. In  dem 
zweiten speziellen Teil werden die einzelnen Zweige der 
Maschinenindustrie in folgender Reihenfolge behandelt: 
Dampfmaschinen, Dampfkessel, Lokomotiven, Gas­
motoren, Bergbaumaschinen, Werkzeugmaschinen, N äh­
maschinen und Fahrräder, Maschinen für Stoffgewebe, 
landwirtschaftliche Maschinen, Eisenbahnwagen und 
elektrische Maschinen.

W ie schnell übrigens die Zeit schreitet, vermag 
man daraus zu ermessen, daß man heute schon darüber 
im Zweifel sein kann, ob die Behauptung des Ver­
fassers, die beim Niederschreiben des Buches durch­
aus richtig  w ar: „Der Dampfmaschinenbau bildet die 
Grundlage des gesamten Maschinenbaues“ in einer Zeit 
noch zutrifft, wo die Dampfturbine und die Gasmaschine 
im Vordergrund des Interesses stehen. Doch tut dieser 
durch die rasche W eiterentwicklung der Technik be­
dingte Umstand dem W erte des Stellerschen Büchleins 
keinen Abbruch, welches vielmehr als ein wertvolles 
Dokument zur Geschichte der deutschen Maschinen­
industrie anzusehen is t und als solches einen bleiben­
den W ert behalten dürfte.*

* Von den übrigen Bänden, die die Industrie be­
treffen, kann man das nicht behaupten; denn ih r Heraus-

feber, H r. Prof. Sombart, sagt selbst, daß er bei ihrer 
eröffentlichung von dem Grundsätze ausgegangen sei: 

„ L i e b e r  e i n e  s c h l e c h t e  A r b e i t ,  a l s  g a r  k e i n e “ 
— eine reizvolle Selbstironisierung des Herausgebers, 
der binnen Jahresfrist drei eigene Bände von zusammen 
2000 Druckseiten veröffentlicht hat. Die Bed.
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Taschenhuch über W alzw erkserzeugnisse  der R o m ­

bacher Hüttenwerke. A usgabe 1 9 0 3 . P re is  5 J l .

Das vorliegende Taschenbuch kann nicht als ein 
K atalog im üblichen Sinne aufgefaßt werden, da sein 
reicher Inhalt weit über den Rahmen eines solchen 
hinausgeht und eine Reihe wertvoller allgemein-tech­
nischer Tabellen und Angaben aufweist, unter denen 
diejenigen über die Verwendung von W alzeisen zu 
E isenkonstruktionen besonders hervorgehoben seien. 
Auch daß der erläuternde Text und das Inhalts­
verzeichnis in drei Sprachen: deutsch, englisch und 
französisch, abgefaßt ist, dürfte wesentlich dazu bei­
tragen, den W ert des Ruches zu erhöhen. Die Aus­
stattung ist sehr gediegen und geschmackvoll.

Elektrische A u srü stu n gen  f ü r  Hebezeuge. K a t a l o g  
d e r  H e l i o s  E l e k t r i z i t ä t s - A k t i e n - G e -  
s e l l s c h a f t  K ö l n - E h r e n f e l d .

Der Katalog gibt eine vollständige Übersicht 
über die von der F irm a Helios gebauten Kranmotoren 
und deren elektrische A usrüstung unter genauer A n­
gabe von Maßen und Preisen der Einzelteile. Eine 
solche Zusammenstellung hat einen besonderen W ert 
für K ranbesitzer, denen dadurch bei eintretenden Be­
triebsstörungen die Nachbestellung der nötigen E rsatz­
teile wesentlich erleichtert wird.

E.  H e n n i g ,  A rch itek t, K önigl. Sächs. Brand- 
versicherungs-Inspektor in Grimma, D ie  E p p e n -  

dorfer A rbeiter- u nd  Beam tenhäuser des B a u ­

vereins f ü r  Arbeiterw ohnungen in  E p p e n d o r f  

(K ö n ig re ich  Sachsen). E in Ü bersich tsb latt in 
L ich td ru ck , 4  T afeln  in Chromodruck und 
6 T afeln  in  L ichtdruck n ebst T ext. V erlag von 
C arlS ch o ltze  (IV. Jnnghans) in L eip zig , 1 9 0 3 .

Die Düsseldorfer Ausstellung 1902 hat gezeigt, in 
wie hohem Grade in den westlichen Provinzen unserer 
preußischen Monarchie das Arbeiter- und Beamten­
wohnhauswesen entwickelt ist. Aber wenn auf irgend 
einem Gebiete das W ort des alten Philosophen gilt, 
daß sich alles im Flusse befindet, so is t es hier der 
F a ll, und darum ist jede neue ernste Anregung auf 
ihm willkommen zu heißen. In  hohem Grade ist das

m it vorliegender A rbeit der Fall, die manchen A rbeit­
gebern und Gemeinden neue wertvolle Fingerzeige zu 
geben geeignet erscheint, wie dem W ohnbedürfnis der 
Arbeiter und Beamten unter W ahrung der Anforde­
rungen des praktischen Lebens einerseits und eines 
guten Geschmacks anderseits genügt werden kann. Die 
hier besprochenen und im Bilde vorgeführten W ohnungen 
sind von dem „Bauverein für Arbeiterwohnungen in 
Eppendorf bei Oderan errichtet, der im Jahre 1899 in 
Form einer eingetragenen Genossenschaft m it be­
schränkter Haftung ins Leben gerufen wurde, deren 
Statut m itgeteilt wird. Sind die gleichfalls ange­
gebenen Baukosten- und Rentabilitäts - Berechnungen 
auch nur für die örtlichen Verhältnisse maßgebend, so 
bieten sie immerhin für den Fachmann A nhalt genug, 
auch für andere Orte und andere Gegenden annähernde 
Schätzungen der Kosten von Arbeiterhäusern gleicher 
oder ähnlicher A rt aufzustellen. Und somit darf die 
gründliche und erfreuliche A rbeit Hennigs als ein 
sehr dankenswerter Beitrag zur Lösung der A rbeiter­
wohnungsfrage bezeichnet werden.

Dr. IV. Beutner.

D r. R . v . L a n d m a n n ,  K om m en ta r z u r  Gewerbe­

o rd n u n g  f ü r  d a s  Deutsche Reich. IV . A u fla g e , 
b e a rb e i te t von D r. G. R o lu n e r , L eg a tio n s- 
s e k re titr  usw . 9 . und  10 . L ie fe ru n g . 8 
8 0  4 . P re is  des g an zen  W e rk e s  g eb . 3 0  J ( .  
M ünchen 1 9 0 3 , C. H . B ecksclie  V e rla g sb u c h ­
h a n d lu n g  (O sk a r B eck).

Die vierte A uflage dieses ausgezeichneten, von 
uns wiederholt besprochenen Kommentars zur Gewerbe­
ordnung liegt m it dem nunmehr erschienenen Bande 
vollendet vor. Sie bringt in ihrem A nhang I  sämt­
liche von Reichs wegen zur Gewerbeordnung ergangenen 
Verordnungen, einige Reichsgesetze verwandten Inhalts 
und die Königl. preuß. technische Anleitung zu § 16, 
ferner im A nhang I I  das K inderschutzgesetz und 
endlich ein sehr wertvolles Literaturverzeichnis.. Das 
heigegebene Sachregister orientiert, wie wir uns aus 
zahlreichen Stichproben überzeugt haben, schnell und 
zuverlässig. W er in dem Labyrinth der gegenwärtigen 
Gewerbeordnung — denn ein Labyrinth is t sie im 
Laufe der Jahre geworden — sich gründlich orientieren 
will, dem kann der vorstehende Kommentar aus bester 
Überzeugung empfohlen werden. w

V i er  t e l j a h r s - M a r k t b e r i c h t e .
(Ju li, A ugust, Septem ber.)

I. Rheinland-W estfalen.

Die a l l g e m e i n e  L a g e  der Eisen- und S tahl­
industrie hat im II I . V ierteljahr 1903 eine wesentliche 
Änderung gegenüber den drei vorangegangenen Monaten 
n icht erfahren. Freilich hat die Beschäftigung trotz 
verringerter Ausfuhr in Eisen wesentlich zugenommen, 
und dies darf ohne Zweifel als ein Zeichen einer 
weiteren Gesundung unserer allgemeinen w irtschaft­
lichen Verhältnisse angesehen werden, die wohl an 
U mfang noch gewonnen haben würde, wenn die er­
freulichen Verhandlungen betreffend den Neuabschluß

der verschiedenen Verbände bereits zum endgültigen 
Abschluß gekommen wären. Aber entgegen der durch­
weg reichlichen Arbeitsmenge ließ die Preisgestaltung 
andauernd zu wünschen übrig. Schwarzseherische 
Berichte aus und über Amerika trugen zum Teil dazu 
bei, eine Fortentw icklung des Vertrauens zu hemmen,- 
das zu einer besseren Preisgestaltung unumgänglich 
notwendig gewesen wäre. Die tatsächliche Entw ick­
lung der Dinge hat in dem Berichtsvierteljahr zu einer 
Vergrößerung der h ier und da fast zu viel erörterten 
„Am erikafurcht“ aber ganz und gar keine Veranlassung 
gegeben, und es wird gut sein, den weiteren Verlauf
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der Gestaltung des internationalen M arktes m it der 
Ruhe abzuwarten, zu der die innere E rstarkung  der 
deutschen Industrie vollauf berechtigt.

D e r  K o h l e n  m a r  k t  zeigte im ganzen Verlaufe 
des V ierteljahres eine für die heiße Jahreszeit un­
gewöhnliche L ebhaftigkeit; die steigende Förderung 
des Reviers fand flotten Absatz; zum erstenmal 
wurden an einem Tage mehr als 20000 Doppelwagen 
Kohlen, Koks und B riketts von der Eisenbahn-Verwal­
tung abgefahren; für den lebhaften Verkehr in den 
Rheinhäfen spricht die Tatsache, daß tageweise einzelne 
Kipper wegen Überfüllung gesperrt werden mußten. 
Der Bedarf war so erheblich, daß die im Sommer sonst 
übliche Ansammlung von Kohlenvorräten namentlich 
am Oberrhein gegen das V orjahr wesentlich geringer 
ausfiel. Siebprodukte waren besonders begehrt. Durch 
die stärkere Beschäftigung der Zechen fiel auch der 
Mangel an Kokskohlen fort. Die Kokereien waren 
trotz nomineller Einschränkung, von einigen Prozent 
voll und gut beschäftigt.

W as die Gestaltung des E r z m a r k t e s  anbei an gt, 
so haben die Gruben im Siegerlande im vergangenen 
Quartal flott gefördert und sie hatten genügenden Ab­
satz. Die Preise sind n ich t verändert worden. N icht 
minder ist im Nassauischen der Absatz ein befriedigen­
der gewesen, und auch h ier sind Preisveränderungen 
nicht eingetreten. Die ausländischen, namentlich die 
schwedischen Erze haben am Schlüsse des V ierteljahres 
im Preise angezogen.

Auf dem R o h e i s e n m a r k t e  sind die für das 
vergangene Quartal getätigten Abschlüsse in allen 
Sorten zur Auslieferung gelangt. In  Gießerei-Roheisen 
waren die Abrufungen besonders stark, und es wurden 
noch Zusatzmengen hinzugekauft. F ü r das laufende 
Quartal sind die seitherigen Preise für Puddel-, Stahl- 
und Thomas-Roheisen bestehen geblieben; für Gießerei- 
Roheisen wurden die Preise um 1 J l  erhöht.

Die Nachfrage auf dem S t a b o i s e n m a r k t e  war 
trotz zunehmenden Bedarfs eine schleppende; größere 
Abschlüsse wurden nicht getätigt, sondern nur der 
allerdringendste Bedarf mit freilich äußerst knapp be­
messenen Lieferfristen gedeckt. Dagegen gingen die 
Spezifikationen auf ältere Abschlüsse flott ein, was

fute Beschäftigung gewährleistete. Leider wTar unter 
iesen Umständen eine Preiserhöhung unmöglich, die 

namentlich für die reinen W alzwerke, welche R oh­
eisen, Schrott und Halbzeug kaufen müssen, durchaus 
nötig erscheint, und so war das finanzielle V iertel­
jahresergebnis w ieder ein durchaus unbefriedigend e 
und negatives.

Das Geschäft in  W  a 1 z d r a h war — wie zumeist 
in den Sommermonaten — wenig belebt, der Absatz 
ließ zu wünschen übrig, und es mußte deshalb für die 
Berichtsperiode seitens des Verbandes deutscher D raht­
walzwerke eine Betriebseinschränkung von 5 Prozent 
angeordnet werden, welche allerdings für den Monat 
September auf 1 Prozent herabgesetzt werden konnte. 
Die Preise blieben gedrückt und konnten bei mangeln­
dem Absatz naturgemäß nicht erhöht werden.

Das Geschäft in G r o b b l e c h  lag auch im Berichts­
vierteljahr n icht günstig. Der Bedarf, namentlich für 
den Bau von Schiffen, Brücken, Dampfkesseln usw., 
hielt sich in sehr engen Grenzen, und die Preise waren 
im allgemeinen unlohnend. Die W erke waren meist 
nicht in befriedigender W eise beschäftigt.

Gleiches g ilt vom F e i n b l e c h m a r k t e ,  auf dem 
der Geschäftsgang keine Belebung zeigte.

Die Aufträge in B i s e n b a h n m a t e r i a l  gingen 
nach wie vor in genügendem Umfang ein, so daß die 
W erke über Mangel an Beschäftigung in demselben 
nicht zu klagen brauchten.

Die Nachfrage nach g u ß e i s e r n e n  R ö h r e n  
war auch in den Monaten Juli, August und September

d. J . ungenügend; infolgedessen mußte die Produktion 
eingeschränkt werden. Die Nachfrage in M a s c h i n e n  
hat unzweifelhaft zugenommen, leider aber auf Kosten 
der Preise, die durch beklagenswerte Unterbietungen 
in einzelnen Fällen sich sehr unlohnend gestalteten.

D ie Preise stellten sich wie folgt:

M onat M onat M onat
Ju li A ugust S ep t.

Kohlen und K oks: Jl Jl Jl
F lam m koh len  . . . . 0,75—10,25 9 ,75 -10 ,25 9,75—10,25
K okskoh len , g ew aschen  

„ m e lie rte , z. Z erk l.
9,50 9,50 9,50
_ __

K oks fü r  H ochofenw erke 15,00 15,00 15,00
„ „ B e s s e m e r b e tr . . — —

Erze:
R o h sp a t ............................ 10,70 10,70 10,70
G eröst. S p a te iso n ste in  . 15,00 15,00 15,00
S o m o rro s tro  f. a  B.

R o tte rd a m  . . . — — —
R oheisen : G iefsere ie isen i

P re ise  /  ^ r ‘n i '  ‘ ’ 
a b H ü t t e |HUm' a t i t  • ; ;

66,50 67,00 67,50
64.50
67.50

65.00
68.00

65.50
68.50

B essem er ab  H ü tte  . . — _ —
P re ise  P ud -

|  56,00
r r e i s e  i d gIb isen  N r !

S ieg en  1 Q '^ l i t - P u d d e l-  
® V e isen  S ie g e n .

56,00 56,00

S ta h le ise n , w eifses, m i t
n ic h t  Uber 0 ,1%  P h o s ­
p h o r, a b  S iegen  . . 58,00 58,00 o8,00

T h o m ase isen  m i t  m in ­
d e s te n s  1 ,5 %  M angan,
fre i V e rb ra u c h ss te lle ,
n e t to  C assa . . . . 57 ,00 -58 ,00 57,00—58,00 57,00—58,00

D asse lbe  o h n e  M angan . —
S p iege le isen , 10 b is  12 %  
Engl. G ie ise re iro h e ise n  

Nr. III, fre i R u h ro r t  
L uxem burg . P u d d e le isen

67,00 67,00 67,00 -

66,00 66,00 66,00

ab  L u x e m b u rg  . . . 45,00 45,00 45,00

G ew alztes E is e n :
S tab e isen , S ch w eifs -  . . 120,00 120,00 120,00

F lu is - 107,50-110,00 107,50-110,00 107,50-110,00
W in k e l-  u n d  Faqoneisen

zu  ä h n lic h e n  G rund ­
p re ise n  a ls  S tab e isen
m it A ufsch lägen  n ac h
d e r  S kala.

T rä g e r , ab  B u rb ac h  . . 105,00 105,00 105,00
150,00 150,00 150,00

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

S ta h ld r a h t ,5,3 m m  n e tto
ab  W e r k ...................... 120,00 120,00 120,00

D ra h t au sS chw ei fseisen ,
g ew öhn l. ab W e rk  e tw a  
b eso n d e re  Q ua litä ten

130,00 130,00 130,00
- —

Dr. W. Beutner.

II. Oberschlesien.

A l l g e m e i n e  L a g e .  In  fast allen Zweigen der 
oberschlesischen M ontanindustrie war die Beschäftigung 
w ährend des abgelaufenen Quartals eine bessere als 
im zweiten V ierteljahr, Leider hat sich aber in der 
unerfreulichen Preislage für fast sämtliche Erzeugnisse 
der Eisen- und Stahlindustrie nichts geändert, so daß 
ein großer Teil der W erke, besonders die Stabeisen­
walzwerke, nach wie vor ungünstige Resultate zu ver­
zeichnen hatten. Die unerfreulichen Nachrichten über 
die Gestaltung des amerikanischen Marktes im Verein 
m it der Unsicherheit, welche über das Zustandekommen 
w ichtiger inländischer Syndikate herrschte, hielt den 
Großhandel vor Tätigung umfangreicher Käufe bis vor 
kurzem zurück. Da sich schließlich die Deckung des 
tatsächlichen Bedarfs n icht mehr aufhalten ließ, tra t 
im letzten D rittel des Quartals der Handel m it um­
fangreichen Einkäufen hervor. Dieser Umstand sowie 
die inzwischen erfolgte Verlängerung jener Syndikate
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gab dem M arkt am Schlüsse des Berichtsquartals ein 
festes Gepräge.

Iv o h l e n .  D er Kohlenabsatz entsprach unter dem 
ungünstigen Einfluß mannigfacher Störungen im A n­
fang des V ierteljahrs nicht den Erwartungen. Durch 
die Hochwasserkatastrophe waren im Eisenbahnbetriebe 
des In- und Auslandes erhebliche und lang andauernde 
Unterbrechungen hervorgerufen worden, so daß die 
Gruben zn umfangreichen Betriebseinscbränkungen 
schreiten mußten, um über die Schwierigkeiten in den 
Absatzverhältnissen hinwegzukommen. Nachdem das 
Hochwasser zurückgetreten war, zeigten sich in der 
Odor so stark versandete Stellen, daß die Kähne 
schwer oder gar n icht vorwärts kommen konnten. 
Demzufolge fehlte es häufig an Kahnraum, weshalb 
die W asserverfrachtungen unter großen Schwierigkeiten 
zu leiden hatten. U nter gleichen Störungen litt der 
E xport nach Österreich und nach Russisch-Polen.

Im  August konnte die W asserverladung in vollem 
"Umfange aufgenommen werden, was auch zur Besse­
rung des Grobkohlenabsatzes beitrug. N ur in dem 
zweiten D rittel des August war der Oderumschlag in 
Kosel wegen Hochwassers nochmals für kurze Zeit 
unterbrochen. Industriekohlen wurden andauernd gut

fefragt, was der besseren Beschäftigung der Betriebe 
er Eisenindustrie, der Ziegeleien und K alkbrennereien 

zuzuschreiben war. Da auch die Staatsbahn ihre Vor­
räte an Betriebskohlen komplettierte, um die F ah r­
zeuge später für den Rüben- und Kartoffelversand frei 
zu haben, die H ändler große Mengen Hausbrandkohlen 
bezogen und auch die kleinen Verbraucher zur E in­
deckung ihres W interbedarfs zu Sommerpreisen 
schritten, so w ar im späteren V erlauf des Quartals der 
Absatz in allen Sorten außerordentlich befriedigend. 
Ende September flaute der Markt, wie stets um diese 
Zeit, etwas ab. Der Versand zur Hauptbahn betrug

im H f . V ierteljahr 1903 . . . .  4 746 800 t
„ II . „ 1903 . . . .  38 5 5 4 7 0  t
„ I I I .  „ 1902 . . . .  4  665 690 t

vermehrte sich demnach im Berichtsvierteljahr um 
23,12 °/o gegenüber dem Vorquartal und um 1,74 °/o 
gegenüber dem gleichen Quartal des Vorjahres.

Die Lage auf dem K o k s m a r k t  hat sich ge­
bessert, weil die polnischen Hochofenwerke m it um­
fangreicheren Bestellungen liervortraten. Die Bestände 
haben infolgedessen eine Verminderung aufzuweisen.

E r z  m a r  k t. D er Erzm arkt erfuhr im Berichts­
vierteljahre, in welchem die Hochofenwerke ihren 
W interbedarf einzudecken pflegen, die übliche Be­
lebung. Namhafte Quantitäten hochprozentiger Erze 
wurden aus Schweden, Ungarn und Südrußland ein­
geführt zu Preisen, welche den vorjährigen etwa 
gleichkommen, da es sich hauptsächlich um die A b­
w icklung älterer Schlüsse handelt. Neue Abschlüsse 
wurden infolge d es.s ta rken  Angebots südrussischer 
Erze zu billigeren Preisen getätigt. Brauneisenerze 
aus dem Tarnowitzer Revier kamen in verhältnismäßig 
beschränktem Umfange zur Verfrachtung, weil sie sich 
ihres geringen Eisengehaltes und der in  diesem 
Jahre  besonders großen Feuchtigkeit wegen zu teuer 
stellten.

R o h e i s e n .  Das Roheisengeschäft nahm einen 
normalen Verlauf. Puddel- und Stahlroheisen wurde 
von den W erken des Reviers in  größerem Umfange 
als im Vorquartal abgerufen und auch der Absatz von 
Gießereiroheisen ließ sich in Schlesien sowohl als 
auch in den entfernteren Gebieten zu bisherigen 
Preisen steigern. Die Bestände erfuhren eine geringe 
Abnahme.

S t  ab e i s e n. Die Beschäftigung der Stabeisen­
walzwerke hat erfreulicherweise zugenommen. Leider 
ließen sich aber die Preise unter dem Drucke billiger 
Angebote westlicher und m itteldeutscher W erke nicht 
aufbessern. Die Stabeisenwalzwerke arbeiteten des­

halb w eiter m it Verlust. Gut beschäftigt waren, wie 
seit längerer Zeit, die Feinstrecken, doch hat sich 
auch die A rbeit für die Grob- und M ittelstrecken ver­
mehrt. Die Universalstrecken verfügten zwar über 
eine etwas vermehrte Arbeitsmenge, jedoch reichte 
diese bei weitem nicht aus, um die Leistungsfähigkeit 
der Strecken voll auszunutzen. Auch für Universal­
eisen bewegten sich die Preise unter den Gestehungs­
kosten.

D r a h t .  Das Geschäft in D raht und Dralitwaren 
änderte sich gegenüber dem Vorquartal nur wenig. 
E ine geringe Besserung brachte das Herbstgeschäft, 
freilich bei etwas abgeschwächten Preisen.

G r o b b l e c h .  Das Geschäft ha t sich auch im 
abgelaufenen V ierteljahr n icht gebessert; sowohl be­
züglich des Beschäftigungsgrades als auch der Ver­
kaufspreise is t die Lage eine äußerst gedrückte.

F e i n b l e c h .  D er Bedarf an Handels-Feinblechen 
im Inlande läß t noch immer sehr zu wünschen übrig; 
dio Verkaufspreise sind schon aus diesem Grunde im 
Inlande sehr niedrig und werden durch den W ett­
bewerb der dem Feinblechverbande nicht ungehörigen 
deutschen Feinblech-W alzwerke noch w eiter auf ein 
Niveau gedrückt, welches eine R entabilität für den 
Fabrikanten in den meisten Fällen ausschließt. Es 
müssen durch den genannten Verband sehr bedeutende 
Posten, bis zu 40 °/° der gesamten Erzeugung der 
im Verbände vereinigten W erke, exportiert werden, 
um diese W erke wenigstens einigermaßen beschäftigen 
zn können. Diese exportierten Feinbleche müssen, 
der freien internationalen Konkurrenz im Auslande 
■wegen, zu Preisen verkauft werden, die erheblich 
unter den Selbstkosten liegen. Die Ausfuhr von 
Dachblechen nach Rußland hat fast ganz aufgehört, 
da die in Rußland in den letzten Jahren neugebauten 
Eisenwerke den Bedarf in Rußland in Dachblechen 
decken und der russische Eingangszoll für Feinbleche 
geradezu prohibitiv w irkt. Nach den unteren Donau­
ländern ist die Ausfuhr infolge der schlechteren Mais­
ernte und der politischen W irren wegen ebenfalls ge­
ringer als in früheren Jahren. In  Q ualitäts-Fein­
blechen war das Geschäft quantitativ zwar einiger­
maßen befriedigend, doch ließen die Preise infolge der 
starken Konkurrenz sehr zu wünschen übrig.

E i s e n b a h n m a t e r i a l .  Neue Ausschreibungen 
fanden in der Berichtszeit nicht sta tt und waren die 
W erke m it Aufarbeitung der ihnen in der Vorzeit 
überwiesenen, leider unzureichenden A ufträge be­
schäftigt.

E i s e n g i e ß e r e i e n  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n .  
Die Eisengießereien und Maschinenfabriken verfügten 
durchweg über ausreichende A rbeit und erzielten für 
ibre Erzeugnisse zwar etwas höhere, aber immer noch 
keine gewinnbringenden Preise. Der obersclilesischo 
Stahlformgußverband is t bis je tz t nicht ins Leben ge­
treten, da eine E inigung mit den westlichen W erken 
bisher nicht zu erzielen war. Die Verhandlungen 
sollen demnächst wieder aufgenommen werden.

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

G iefsereiroheisen ...............................
H ä m a tit................................................
Qualitäts-Puddelroheisen . . . .  
Qualitäts-Siemens-M artinroheisen .
Ge w' a l z t e s  E i s e n ,  Grundpreis 

durchschnittlich ab W erk:
S ta b e is e n ............................................
K e s s e lb le c h e ....................................
F lu fse isen b lech e ...............................
Dünne B le c h e ...................................
S tahldraht 5,3 m m ..........................

Gleiwitz, den 7. Oktober 1903.

Eisenhütte Oberschlesien.

Ji f. d. T onne
55 bis 61
70 78
— 55
— 58

105 jj 125
140 ji 150
120 130
130 140
— 120
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III. Grofsbritannien.

M i d d l c s b r o - o n - T e e s ,  8. Oktober 1903.
Die Roheisenpreise behaupteten sich gut im Juli 

und August für Gießerei-Qualitäten, im September aber 
tra t der lang aufgehaltene Rückschlag um so heftiger 
ein. Hämatit-Qualitäten begannen schon seit Anfang 
Juli langsam zu fallen, ganz im V erhältnis zu der 
geringeren Beschäftigung der W alzwerke und der 
Abnahme in den Verschiffungen nach Amerika. Da 
sich nur 300 tons H äm atit in den W arran t-L agern  
hier befinden, haben dem Geschäft fernstehende Speku­
lanten wenig'Einfluß auf diese Sorte Eisen. Die Preise 
für Gießerei-Qualitäten standen fast gänzlich unter 
dem Einfluß des W arran t-M ark tes. Da die Hütten 
ihre Erzeugung stets schlank los wurden und die Vor­
räte äußerst gering hlieben, so genügten nur ganz 
unbedeutende Abschlüsse zur Aufrechterhaltung der 
W erte. Das W arrantsgeschäft blieb lange Zeit äußerst 
still, da niemand L ust hatte, sich unter die Kontrolle 
einiger den M arkt beherrschenden Firm en zu begeben. 
Vor einigen W oeben wurden hiesige W arrants plötz­
lich erheblich unter dem M arktpreis für Abnahme in 
drei Monaten ausgeboten, gleichzeitig suchten einige 
hiesige W erke Käufer für W interlieferung und für 
1904 m it verhältnism äßiger Preiserm äßigung. Dies 
verursachte wiederum ein Loslassen von Middlesbrougli- 
AYarrants und einen allgemeinen Preissturz auch für 
prompte W are. V erschärft wurde der Lauf der E r­
eignisse durch G eldknappheit, E rhöhung des Bank­
diskonts, ungünstige N achrichten von Amerika, die 
politische Lage in England wie auch die Unruhen auf 
der Balkanhalbinsel. W arrantpreise für hiesige Nr. 3 
W arrants gingen am 1. Oktober auf 43/2 '/*, erholten 
sieh aber seitdem wieder. A uf die E infuhr von ameri­
kanischem Roheisen, welche befürchtet wurde, wird 
hier vorläufig nicht gerechnet. Die Produktion wird 
in den Vereinigten Staaten bedeutend eingeschränkt. 
Außerdem ist die Differenz durch den letzten Preis-- 
fall hier vergrößert -worden. Infolge des Preisrück­
gangs sind die Verschiffungen nach Deutschland von 
liier aus wieder lebhafter geworden. Die Hochöfen 
sind für diesen Monat noch immer sehr gut mit Be­
stellungen versehen, und um die billigen Abschlüsse 
auszuführen, verm indern sich die AVarrantlager erheb­
lich. F ür spätere Zeit rechnen die Baissiers auf b illi­
geres Angebot von den Hütten. Die Preise haben 
sich in den letzten Tagen wieder etwas befestigt. Aror 
Ende September hörte man von Abschlüssen in hiesigem 
Nr. 3 G. M. B.-Roheisen zu 43/9 ab W erk. Heute ist 
der Preis 44/3. Der Preis für hiesiges H ämatit 1, 2, 
3 gemischt is t 53/9. In  dieser AVoche ist wieder ein 
Posten von 7000 oder 10000 tons nach Am erika ab­
geschlossen worden, doch handelt es sich um eine 
Spezialität, d. li. siliziumhaltiges Hämatit. F ü r raten­
weise Lieferung über die ersten sechs Monate des 
nächsten Jahres wurden Abschlüsse zu 4 3 — gemacht, 
jedoch bieten Käufer heute vergeblich 43/6 ab AVerk 
ausschließlich aller Spesen.

Nach der am 30. September abgeschlossenen S ta­
tistik gibt es in Großbritannien 549 Hochöfen, davon 
arbeiten 341. In  hiesiger Gegend sind 80 Hochöfen 
von 111 in T ätigkeit; 8 neue Hochöfen sind im Bau 
und 12 werden umgebaut.

S tab lk n ü p p el erfreuen sich hier eines guten 
Absatzes, hauptsächlich kommen sie aus Belgien. Die 
AValzworke sind noch immer schlecht beschäftigt. Die 
Preise für Stahlplatten wurden anfangs August auf 
£ ' 5.12/6 und Eisenplatten auf .£ 6 .1 0 /— herabgesetzt. 
Die Preiskonvention unter den Hütten dauert fort.

Die für August/September zur Feststellung der 
L ö h n e  gemachte Bücherrevision der Eisenwalzwerke 
ergab einen um 1/2 höheren D urchschnittspreis als in 
den vorhergehenden 2 Monaten. Die Löhne blieben

bei den AAralzwerken unverändert. Seit l ' / j  Jahren 
erhalten die Puddler 8/3 f. d. ton. Die Löhne bei den 
Hochöfen werden um 2 ‘/< °/° vom 1. Oktober ab herab­
gesetzt. F ü r das verflossene V ierteljahr ergab sich 
ein Durchschnittspreis für Nr. 3 Roheisen von 46/6,95 d 
gegen 48/4,74 d im vorhergehenden V ierteljahr und 
48 1,01 d im dritten V ierteljahr vorigen Jahres.

Die S e e f r a c h t e n  sind trotz des herannahenden 
W inters noch immer sehr niedrig und betragen nach 
Antwerpen 3/9, Rotterdam 3/6 bis 3(9, Hamburg 4 /—. 
Nach Stettin wurde sehr wenig verladen zu 4 6 bis 
4/9 bei vollen Ladungen und 5 /— f. d. ton für 
Teilladung.

Die Vorräte betrugen: tonä
in öffentlichen Lagern hier einschl. Connals 

gewöhnliche Qualitäten am 30. Sept. 1903 128 443
Hämatitciualitäten do. 300

Schottland
in Connals Lagern am 30. Sept. 1903 . . .  11 760

W estküste
in AVarrantlagern und bei den H ütten am

30. Sept. 1903 ..............................................  14 367

Die Preisschwankungen betrugen:
J u li  A ugust S ep tem ber

M iddlesbrough Nr.3GFM B 47/6 46/6 46/9 47/— 4 7 / -  4 4 /—
W a rra n ts  C assa K äufer
M iddlesbrough K r. 3 46/1 47/— 46/10»/a 46/4 46/1 l»/a 43/4

do. H ä m a t i t ................... n ic h t n o tie r t n ic h t n o tie r t  n ic h t n o tie rt.
S chottische M. N   52/4Va 51/10*/a 51/9 61/8 51/7Va
C um berland  H äm a tit . 67/U/a 56/3»/a 56/3 66/1 66/ -

Es wurden verschifft vom 1. Januar bis 30. S ep t.:

1903 . . 919 277 tons davon 114 678 tons
1902 . . . 825 476 33 13 99 127 33
1901 . . . 819 708 33 33 217 462 31 § Ja
1900 . . . 893 314 13 33 351 498 33 ü J
1899 . . . 1 021 284 33 » 405 498 57 ■S'S3 ö
1898 . . . 870 748 33 33 239 345 37

> o 15 TJ —
A A o **1897 . . 952 894 33 33 292 840 71

1896 . . . 905123 33 33 262 988 77 5 'ö
1895 . . 801 268 i) 33 164 060 3?

3

1894 . . . 745 242 W n 173 231 31

Heutige Preise (8. Oktober) sind 
Middlesbrough Nr. 1 G. M. B. . . 45/6 ä 45/9

44/—,, 44 3 
43/9 
43/6

53/9 

. 43/10

55/9

„ „ 4 Giefserei . .
„ „ 4 Puddel . . .
„ Hämatite Nr. 1, 2, 3

gemi scht . . . .

Middlesbrough N r. 3 W arrants .
„ H ä m a t i t e ............................—

Schottische M. N ......................................... 50fiP/i
(A bgeber)

Cumberland Hämatite AVarrants . .
E isenplatten ab W erk hier £  6.7/6
Stahlplatten „ „ „ „ 5.12/6
Stabeisen „ „ „ „ 6.7/6
Stahlwinkel „ „ „ „ 5.7/6
Eisenwinkel „ „ „ „ 6.7/6

H. Ronnebeck.

2  "2O
3 i*

v>
.

Ö en u ® i  #
".«  =

O  ¡S3

f. d. ton mit
2 ‘/2 °/o

Disconto.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.

P i t t s b u r g ,  Ende September 1903.

Die schon im vorigen V ierteljahrsbericht zum 
Ausdruck gebrachte rückläufige Bewegung des amerika­
nischen Eisenm arktes ha t im abgelaufenen Quartal 
weitere Fortschritte gemacht und zu erheblichen 
Preisnachlässen fast auf der ganzen Linie geführt.
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Zwar hatte der Eisenverbrauch des Landes in den 
letzten Monaten einen Umfang angenommen, wie nie 
vorher, aber in noch größerem Maße ist die P ro ­
duktionsfähigkeit der W erke gesteigert worden, und 
dabei wird für die nächste Zeit mit einem allgemeinen 
Nachlassen des einheimischen Verbrauches als sicher 
gerechnet. Es is t daher erklärlich, daß, als nach der 
im August geübten Zurückhaltung die Verbraucher mit 
großen Bestellungen an den M arkt kamen, ein starker 
AVettbewerb, bei dem namentlich die Hochofenwerke 
der Südstaaten mit starken Unterbietungen auftraten, 
sich geltend machte.

Gegenwärtig schweben Verhandlungen zwischen 
V ertretern der Hochofenwerke der verschiedenen R e­
viere, die Produktionseinschriiukungen durch Ausblasen 
einer Reihe von Ofen bezwecken; die in Aussicht 
genommene Erm äßigung würde bis zum .Jahresschluß 
etwa 800 000 t ausmachen. Von Preisvereinbarungen 
ha t man dabei vorläufig noch Abstand genommen, 
trotzdem festgestellt w urde, daß die Hochofenwerke 
der Nordstaaten bei den heutigen Roheisenpreisen 
ohne Nutzen arbeiten. Es mag diese Behauptung 
verwunderlich erscheinen, wenn man bedenkt, daß im 
Jah re  1897 der niedrigste Preis für Bessemer-Roheisen
8.75 § und im Jah re  1898 der D urchschnittspreis
9.75 § betragen hat, während der heutige Preis sich 
noch auf etwa 16'/= § s te llt; es ist. dabei zu bedenken, 
daß in der letztverflossenen Periode der Hochbewegung, 
die den Preis des Bessemer-Roheisens im Jah re  1899 
auf 25 § schnellen ließ und ihn lange Zeit auf 21 § 
erhielt, in den Selbstkosten der W erke ganz ein­
schneidende Änderungen eingetreten sind, die in der 
Hauptsache auf die sowohl im Erzbergbau als auch 
bei der Koksgewinnung und im Hochofenbetriebe seit­
her eingetretenen Umwälzungen in den Arbeiterver­
hältnissen zurückzuführen sind. D ie Rückkehr zu 
einem Roheisenpreis von 9 bis 10 § und einem Preis 
von 85 Cents bis 1 § für Hochofenkoks, wie er in 
den 1890er Jahren  lange Zeit Geltung hatte, w ird 
h ier als unmöglich angesehen.

W as die einzelnen Betriebszweige anlangt, so ist 
zu bemerken, daß das Geschäft in S t a h l k n ü p p e l n  
wesentlich stiller geworden ist; die bestehende Arer- 
einigung hat jedoch trotz der U nterbietung von A ußen­
stehenden und dem Auslande um etwa 1 $ entgegen 
der allgemeinen Erw artung ihren Preis nicht herunter­
gesetzt; sie will nötigenfalls vielmehr zu Betriebseiu- 
schränkungen übergehen. N ur wurde die untere Kohlen­
stoffgrenze von 0,21 auf 0,25 °/o heraufgesetzt und die 
Bestimmung getroffen, daß der Aufpreis von 1 § erst 
von dieser Grenze ab in Anrechnung kommen soll. 
Bei einer Reihe von Fertigerzeugnissen der E isen­
industrie hat die Nachfrage so nachgelassen, daß 
Betriebseinschränkungen und Stilllegen einzelner AA^erke 
die Folge war. So ließ namentlich in Stabeisen, 
Baueisen und auch in Blechen der A bruf zu wün­

schen übrig; es sind jedoch eine ganze Reihe be­
deutender Eisenbauten in Arorbereitung, von denen 
man eine Vermehrung des Bedarfs an Baueisen wieder 
erwartet. In  schmiedeisernen Röhren war das Geschäft 
fortgesetzt recht lebhaft, und der D rahtm arkt ist 
geradezu in glänzender Verfassung; die im Septem ber 
auf umgehende Lieferung getätigten Abschlüsse in 
D raht und Drahtw aren erreichten den Monatsrekord 
der letzten drei Jahre.

Aus dem Connellsviller K oksdistrikt sind Ände­
rungen nicht zu berichten; die Erzeugung beläuft sich 
noch auf über 300 000 t Koks in der AA'oche, sie wird 
jedoch eine Störung erfahren, wenn die in Aussicht 
genommene Einschränkung der Roheisenerzeugung 
Platz greift. Hochofenkoks notiert heute 2 bis 2,10 £ 
f. d. ton ab Ofen gegen 2,75 8 zu Anfang des Quar­
tals, Gießereikoks 3 § gegen 3,25 von außenstehen­
den W erken werden diese Preise noch wesentlich 
unterboten, so ist Hochofenkoks von außerhalb des 
Connellsviller Gebietes liegenden Ofen stammend zu 
1,75 § und niedriger angeboten und Gießereikoks zu 
2,25 § ab Ofen.

In  den Erzverschiffungen vom Oberen See sind 
in den letzten Tagen durch Arbeiterschwierigkeiten 
merkliche Störungen verursacht w'orden, die das S till­
legen einiger bedeutender Grubenbetriebe des Seen­
bezirks zur Folge haben können. Da in den Ankunfts- 
hiifen noch große Erzvorräte vorhanden sind, so sind 
Betriebsstörungen aus diesen Schwierigkeiten, von 
denen die Erzflotte der United States Steel Corporation 
betroffen ist, vorerst nicht zu erwarten.

Die Preisnotierungen stellten sich in der Berichts­
periode wie folgt:

1903 ß.
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D olla rs fü r die Tonne

G iefserei-Roheisen Stan­
dard Nr. 2 loco P h ila­
delphia ...................... 18,50 17,25 16,50 15,75 22,—

Giefserei - Roheisen Nr. 2 
(aus dem Süden) loco
C in c in n a ti.................. 17,25 15,25 14,75 14,50 22,25

Bessemer-Roheisen A 19,35 18,85 17,35 16,35 21,75
G rauesPuddeleisen >§ä ~ 18,50 16,15 15,50 14,50 20,75
Bessemerknüppel J ~ £ ~ 28,50 2 7 , - 2 7 , - 2 7 , - 2 9 , -
Schwere Stahlschienen ab

AVerk im Osten. . . . 2 8 , - 2 8 , - 2 8 , - 2 8 , - 28,—
Cents fü r d as  P fu n d

Behälterbleche . . 
Feinbleche N r. 27. s 
Drahtstifte . :j

1,60 1,601 1,60
2,601 2,55 
2,-1 2,

1,60
2,55
2 , -

1,75
2,85
2 , -

Industrielle Kimdscliau.

Aktien - G esellsch aft‘R olandsliiitte, AA'eidenau-Sieg.
Trotzdem wie im Arorjahr auch im verflossenen 

G eschäftsjahr stets mit E inschränkung gearbeitet w er­
den mußte, is t doch ein befriedigendes R esultat erzielt 
worden. Die Bilanz vom 30. Juni ergab einschließlich 
eines Saldos aus dem V orjahr von 16270 J l  einen 
Bruttogewinn von 145 845 'J l,  w'ovon 84000 Jl,  ent­
sprechend einer Dividende von 8 °/o, zur V erteilung 
gelangten.

Bergbau- und H ütten-A ktien-G esellscliaft 
FriedrichsliüttezuN ounkirchenR eg.-B es!. Arnsberg.

Die Bilanz ergibt einschließlich des Vortrages aus 
voriger Rechnung im Betrage von 69671 J l  einen 
Uberschuß von 405 645 J l.  Hiervon gehen ab für 
Steuern und Unkosten insgesamt 95 672 J l , so daß 
ein Nettogewinn von 309973 J l  verbleibt. Es wurden 
abgeschrieben 5 >  auf Bergwerksbesitz, 7 °/o auf 
Hüttenbesitz und 7 °/o auf Stahl- und W alzwerk, ins­
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gesamt 203 381 J t .  Von den verbleibenden 10G592 «//! 
gelangten 5330 J t  in den Reservefonds, während 
160 000 Jt. entsprechend einer Dividende von 4 %  
verteilt und 10934 J t  auf neue Rechnung vorgetragen 
wurden.

Chem nitzer W erkzeugm aschinenfabrik vorm . Jöli. 
Zimm ermann, Chcmnitz.

Die Bilanz schließt m it einem Verlust von 48 575 J t  
ab, welcher Betrag sich durch die Abschreibungen in 
Höhe von 101425 Jt. auf 150 000 J t  erhöht. Der 
genannte Betrag wurde dem ordentlichen Reservefonds 
entnommen, dessen Bestand dadurch auf 390000 J t  
reduziert wurde.

Eisen- und Stahlw erk H oesch, A ktiengesellschaft 
in Dortmund.

Der verm ehrte Bedarf machte es möglich,, im 
Januar den vierten Hochofen anzublasen und alle Öfen 
in vollem Betrieb zu halten. A uf den Kohlenzechen 
gestaltete sich infolge des lebhafteren Absatzes Förde­
rung und Kokserzeugung regelmäßiger als im Vor­
jahre. — Im einzelnen wird über den Betrieb, der in 
allen Abteilungen ohne größere Störung verlief, folgen­
des berichtet: Die Z e c h e  K a i s e r s t u h l  förderte
im vergangenen Jahre 691705 t Kohlen (im Vorjahre 
648877 t) und produzierte 149 05 9 1 (113800 t) Koks. 
Um den Bedarf der Hütte an Kokskohlen demnächst 
ganz aus der eignen Förderung decken zu können, 
hat man den Bau einer neuen Kohlenwäsche in A n­
griff genommen, ferner ist mit der Anlage einer 
elektrischen Zentrale und eines neuen V entilators be- 

onnen; diese Anlagen sollen im F rüh jah r nächsten 
ahres in Betrieb kommen. Die Erzeugung der H o ch  - 

o f e n a n l a g e  betrug 278722 t Roheisen (211582 t) 
und die der S t a h l w e r k e  325840 t  Rohblöcke 
(273590 t). Zur Vervollständigung des Stabeisen­
programms wurde der Bau einer Fein- und einer 
Schnellstraße begonnen; beide Anlagen werden in 
einigen W ochen voraussichtlich dem Betrieb über­
geben werden. Die sonstigen für Neubauten ge­
machten Aufwendungen erwuchsen hauptsächlich aus 
der Erbauung einer Maschinenhalle zur Erw eiterung 
der Gaskraftanlage und der Beschaffung von Ad- 
justage- und W erkzeugmaschinen; ferner wurde ein 
zur Errichtung von Beamten- und Arbeiterwohnungen 
geeignetes Grundstück in der Nachbargemeinde Eving 
erworben. A uf der Ge w e r k s c h a f t  R e i  ch  sl  an  d 
ist die Förderung seit Januar regelmäßig geworden 
und stetig gewachsen, beträgt aber zurzeit noch nicht 
die Hälfte dessen, was die Anlage m it Leichtigkeit 
leisten könnte. Soweit die bisher gemachten Auf­
schlüsse, deren Ergebnisse durch die Erfahrungen der 
Nachbarwerke bestätigt werden, erkennen lassen, ist 
der Eisengehalt des grauen Lagers auf dem Plateau 
von Aumetz geringer, als man nach den Vorunter­
suchungen angenommen hatte. Dem Absatz nach 
Westfalen und damit der Ausdehnung der Förderung 
auf eine gewinnbringende Höhe würden hierdurch 
nicht unwesentliche Schwierigkeiten erwachsen, deren 
Beseitigung nur von einer weiteren Erm äßigung der 
Erzfrachten zu erwarten sei. Die Verwaltung spricht 
daher die Hoffnung aus, daß die Eisenbahnverwaltung 
sich bald zu weiterem Entgegenkommen entschließen 
möge, um so mehr, als auch der je tz t bestehende Satz 
den Tarifen der in immer schärfere Konkurrenz treten­
den Industriebezirke des Auslandes gegenüber noch 
immer als sehr hoch bezeichnet werden müsse. Die 
Bilanz ergibt einen Reingewinn von 2157 322 Jt, aus 
welchem eine Dividende von 8 °/o auf ein K apital von 
15000000 J t  im Betrage von 1200000 J l  verteilt

wurde. Die Abgaben der .W erke in Gestalt von 
Steuern, Beiträgen zu Kassen usw. stellten sich auf 
718179 J t  oder 4,78 °/o des Aktienkapitals.

E m aillien verk  und M etallw arenfabrik S ilesia  A.-G. 
in P aruschow itz O.-S.

Der Absatz der Verfeinerungs-Industrien ist außer 
durch die allgemeine M arktlage durch den Umstand 
ungünstig beeinflußt worden, daß die außerhalb der 
Verkaufsvereinigungen stehenden Werke der Emaillier- 
waren-Industrie sich nicht augeschlossen haben. Um 
daher einen übermäßigen Preisfall zu vermeiden, hielt 
die Gesellschaft ihre Erzeugungseinschränkungen auf­
recht und stimmte der Verlängerung der bestehenden 
Verkaufsvereinigungen zu. Der Verband deutscher 
Feinblechwalzwerke, dem die Gesellschaft ebenfalls 
angehört, hatte unter der allgemeinen Marktlage sowie 
unter umfangreichen Vorverkäufen zu leiden. Gegen 
Ende des Jahres erzielte der 'Verband jedoch bessere 
Erfolge. Die F irm a W estfälisches Nickelwalzwerk 
Fleitmann, W itte & Co. in Schwerte a. d. Ruhr ist 
in eine Aktiengesellschaft umgewandelt worden und 
hat die von der Oberschlesischen Eisenindustrie-Aktien­
gesellschaft und von der Em aillier- und Metallwaren- 
Fabrik Silesia betriebenen Abteilungen für N ickel­
erzeugnisse übernommen, so daß der Betrieb dieser 
drei Unternehmungen seit dem 1. A pril 1903 auf Rech­
nung der neuen Gesellschaft geführt wird. Der Um­
satz der Silesia betrug 6213 091«/! (i. Y. 6414 720«//!). 
Nach Abschreibungen im Betrage von 300 896 J t  ver­
bleibt ein Reingewinn von 321020 J t  (299286 J t ), 
woraus 280000 J l  als Dividende von 4 %  verteilt und 
41 020 J l  auf neue Rechnung vorgetragen wurden.

Gtiisweider E isenw erke, A.-G., G eisweid, 
Kreis S iegen .

Die Beschäftigung der W erke ließ in manchen 
Zweigen zu wünschen übrig, insbesondere in der Fein ­
blechfabrikation, da es dem im Februar 1902 ge­
gründeten Feinblechverband bisher nicht möglich ge­
wesen ist, seinen Mitgliedern genügende Beschäftigung 
und lohnende Preise zu verschaffen. Nach Auf­
arbeitung der großen angesammelten Roheisenvorräte 
wurde der zeitweilig eingestellt gewesene Hochofen- 
und Kokereibetrieh gegen Ende November w ieder auf­
genommen; indessen sind die W erke, um der Even­
tualität erneuter Betriebs-Einschränkungen oder -E in­
stellungen nicht ausgesetzt zu sein, aus dem Verein 
für den V erkauf von Siegerländer Roheisen ausge­
schieden. Der W ert der im verflossenen Jah re  faktu­
rierten W aren betrug 5 740000 J l.  Der Rohgewinn 
beträgt 326592 J t , wovon nach erfolgten Abschrei­
bungen im Betrage von 176 383«//! und Bezahlung der 
statutarischen und vertraglichen Tantiemen sowie sonsti­
ger Ausgaben 24 000 J t  als 6prozentige Dividende 
auf die Vorzugsaktien und 84000 J l  als 4prozentige 
Dividende auf die Stammaktien verteilt wurden.

Hörder B ergw erks- und Iliittenverein .
Der vorliegende Geschäftsbericht führt aus, daß 

im abgelaufenen Jah r große Mengen der Erzeugnisse 
des Vereins nach dem Ausland verkauft werden 
mußten, um einen rationellen Betrieb zu ermöglichen. 
Von dem 352035 t betragenden Gesamtversand der 
Erzeugnisse des Hörder Vereins entfielen nicht weni­
ger als 150850 t oder 42,85 %  auf die Ausfuhr. Trotz 
der m it der starken Ausfuhr zusammenhängenden 
großen Opfer war die Beschäftigung während der 
eisten Monate unzureichend. E rst gegen Ende 1902 
besserte sieh die Kauflust, und im neuen Jahre konnte
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eine mäßige Erhöhung der Preise durchgeführt wer­
den. Der flottere Eingang der Ausführungsaufträge 
beeinflußte die Gestehungskosten günstig, so daß die 
geringeren Erträgnisse des ersten H albjahrs durch die 
erheblich besseren des zweiten ausgeglichen wurden 
und das Gesamtergebnis doch noch als verhältnism äßig 
befriedigend bezeichnet werden kann. Im einzelnen 
ist hervorzuheben, daß die Kohlenförderung 452432 t 
(im V orjahr 399 144 ti und der Kohlenabsatz 410093 t 
(im V orjahr 358108 t) betrug. Die Erzförderung auf 
der Eisensteingrube Reichsland stieg in den letzten 
Monaten auf etwa 20000 t monatlich. Die Beschaffen­
heit der Erze entspricht noch nicht ganz den E r­
wartungen. A uf dem Hörder Hochofenwerke waren 
fünf Hochöfen in ungestörtem Betrieb, mit denen 
32 4 7 9 1 1 (255 7 2 0 1) Roheisen erhlasen wurden. Da­
von erhielt das Stahlwerk flüssig 270 432 t  (196972 t) 
Thomaseisen. A uf dem Dortmunder Hochofenwerk 
wurde die Erzeugung Anfang A pril wieder aufgenom­
men, und es wurden 10 6 0 5 1 Roheisen hergestellt. 
Die Leistungsfähigkeit der Hermannshütte ist derart 
gestiegen, daß in den M onaten Ju li und August schon 
86 50 0 1 Stahl erzeugt und verarbeitet werden konnten. 
Das Stahlwerk lieferte 428 320 t (359 2001) Stahlblöcke, 
die W alz- und Hammerwerke 348 641 t (294 6 2 3 1). 
D er Betriebsgewinn betrug 6079169,///! (im V orjahr 
3 681512 Jl), zu demselben kommen noch verschiedene 
andere Einnahmen, so daß sich der Rohgewinn auf 
6187 465 J l  stellt. A nderseits erforderten allgemeine 
Unkosten 1100 5 9 3 ,// (1 167018«//), Zinsen, Skonto 
und Provisionen 452472«// (535 708 ,//), Anleihezinsen 
387 700 J l  (395940 «//), Verlust auf W ertpapiere 
71575 J l  (39200 „//) und die Inbetriebsetzung 
des Dortmunder Hochofenwerks 66968 J l.  Nach 
2 600118 «// (2048013«//) Abschreibungen verbleibt 
ein Reingewinn von 1508037 J l  zu folgender V er­
wendung: Rücklage 75402«//, 4 '/«  Dividende auf die 
Vorrechtsaktien =  1060000«//, G ewinnanteile39885«// 
und V ortrag 332 750 J l.  Der Bericht des Aufsichts­
rats gedenkt der Verdienste des zum 1. Oktober aus 
seinem Amte scheidenden Generaldirektors Geheimrat 
Tull, dem für seine treue und erfolgreiche Tätigkeit 
herzlicher Dank ausgesprochen wird. An seiner Stelle 
is t Regieruugsbaumeister Direktor W ilhelm Beuken- 
berg in Dortmund, bisher Mitglied der D irektion der 
Dortmund-Gronau-Enscheder Eisenbahn, zum General­
direktor der Gesellschaft ernannt worden.

H nldschinskysche H üttenw erke A.-G., G leiivitz.

W ie im Vorjahr, so fehlte es auch in der B erichts­
zeit an genügender Beschäftigung und lohnenden P re i­
sen für die W  erkserzeugnisse, welche zum Teil immer 
noch unter den Selbstkosten abgegeben werden mußten. 
Dies galt, abgesehen von allen zur Ausfuhr gebrachten 
Artikeln, im Inlande besonders von den W alzwerks­
erzeugnissen. Im merhin konnte man eine Steigerung 
des Gesamtversandes au Fertig- und Halbfabrikaten 
infolge der besseren Ausnutzung der neuen Spezial­
betriebe sowie infolge umfangreicher Verladungen aus 
den angesammelten Beständen verzeichnen. Recht 
lebhaft gestaltete sich besonders im zweiten Semester 
des Berichtsjahres das Geschäft in Stahlflaschen für 
Kohlensäure und andere verflüssigte G ase, deren 
Fabrikation im Laufe des Berichtsjahres aufgenom­
men wurde. W enn auch ein Gewinn bei dem starken 
Preisrückgang dieses A rtikels zunächst ausblieb, so 
bildet diese Fabrikation jedoch eine nicht zu en t­
behrende Füllarbeit für den unter steter Arbeitsnot 
leidenden Betrieb des neuen W erkes zur Herstellung 
nahtloser Hohlkörper. Die Gleiwitzer Anlagen haben 
unter den geschilderten Umständen keinen nennens- j 
werten Gewinn ergeben, dagegen brachte der Besitz j 
der Gesellschaft an A ktien der Sosnowicer Röhren- ;

walzwerke und Eisenwerke eine Dividende von 9 °/o, 
so daß bei gleichbleibender Abschreibungsquote im 
Betrage von 650000 J l  eine Dividende von 3°/o =  
600000 J l  ausgeschüttet werden konnte.

I n t e r n a t i o n a l e  B o h r g e s e l l s c h a f t  A .-G . in  E r k e le n z .

Diese Gesellschaft, deren A ktienkapital sich be­
kanntlich zum weitaus überwiegenden Teil im Besitze 
des A. Schaaffhausenschen Bankvereins befindet, ver­
öffentlicht nunmehr ihren Geschäftsbericht für das am
31. März 1903 beendete Betriebsjahr, der ein ungewöhn­
lich günstiges Ergebnis aufweist. Die Gesellschaft ist 
danach das ganze Jah r hindurch in angestrengtester 
Tätigkeit beschäftigt gewesen. Sie hat für fremde 
Rechnung 37 und für eigene Rechnung 18 Tiefbohrnngen 
mit insgesamt 45 742 ni Teufe abgebohrt. Bei einem 
Aktienkapital von 1000000«/! wurde nach 817 630 J l  
(i. V. 304 072 J l)  Abschreibungen ein Reingewinn von 
1194 686 J l  (448 596 Jt)  erzielt, woraus 75 °/o D ivi­
dende, und zwar für 750 000 J l  auf ein ganzes Jah r 
und für 250000 «// auf einen Monat mit zusammen 
578 125 J l  verteilt werden. Außerdem werden 133 821 J l  
als Gewinnanteile, 3 0 0 0 0 ,/ /  als Belohnungen gezahlt, 
250000 J l  dem Erneuerungsbestande überwiesen und 
202 740 J l  vorgetragen. Zur Vermögenslage der Ge­
sellschaft ist zu bemerken, daß die Bohrkrane und 
Motoren, ferner Bohrrolire, Gestänge, Bohrwerkzeuge, 
Modelle, Bureaueinrichtung und Patente zusammen bis 
auf 60 J t  abgeschrieben sind. Die Maschinenfabrik 
Erkelenz samt Maschinen, W erkzeugen, Magazinen, 
Vorräten und Diamantvorräten stehen insgesamt mit 
1205035 Jl, Bohrungen für fremde Rechnung mit 
344244 «// zu Buch. Die Bohrungen für eigene Rech­
nung und Konzessionen sind m it 1365187 Jt, auf­
geführt. Unter diesem Posten sind offenbar die im 
Laufe des Sommers mehrfach erwähnten Kohlenfelder 
und Gerechtsame enthalten, wegen deren Verwertung 
die damals lebhaft erörterten, bei dem jetzigen Stande 
der Verhandlungen über die Erneuerung des Kohlen- 
Syndikats recht aussichtsreichen Verhandlungen in der 
Schwebe sind.

Köln-M iisener B ergw erks-A ktien-Y eroin.
W ie der G eschäftsbericht für das Ja h r  1902,03 

mitteilt, wurde der auf der Creuzthaler Hochofenanlage 
behufs R eparatur im vorigen Jahre ausgeblasene Hoch­
ofen im Januar d. J . wieder in Betrieb genommen. 
H ergestellt wurden 57 890 t  gegen 59 668 t im Vorjahr. 
Der erzielte D urchschnittsverkaufspreis ist um ruud 
20 J l  für die Tonne gegen das V orjahr zurückgegangen. 
Die Absatzverhältnisse in Holzkohlenroheisen haben 
sich nicht gebessert, so daß es ausgeschlossen erscheint, 
in der Folge größere Mengen dieses Materials unter­
zubringen. Unter diesen Umständen hat sich der 
Verein entschlossen, auf der Müsener H ütte Gießerei­
roheisen m it Koks für die im Siegerlande befindlichen 
W alzengießereien herzustellen und Holzkohlenroheisen 
nur nach Bedarf zu erhlasen. E s wurden im ver­
gangenen Geschäftsjahre 726,5 t Holzkohlenroheisen 
und 1386,0 t  Koksroheisen für W alzenguß hergestellt. 
Die Bilanz schließt nach gemachten Abschreibungen 
im Betrage von insgesamt 250000 J t  m it einem Rein­
gewinn von- 198 338,82 // ab; in dieser Summe sind 
615 J l  für verfallene Dividende und 4157,82 J l  Vor­
trag  aus dem vorhergehenden G eschäftsjahr inbegriffen. 
Es wurde beschlossen, nach Abzug von 9602,18 J l  
für Statuten- und vertragsm äßige Gewinnanteile dem 
Reservefonds 9678,30 J t  zuzuschreiben nnd 5 °/o vom 
A ktienkapital gleich 150000 J l  als Dividende zur 
Verteilung zu bringen. F ü r Belohnungen und die 
A rbeiter-U nterstützungskasse wurden 6500 ,//  über­
wiesen, w ährend der R est von 22 558,34 J l  auf neue 
Rechnung vorgetragen wurde.



16. Oktober 1903. Industrielle Rundschau. Stahl und Eisen. 1183

M aschinenbau-G esellschaft K arlsruhe in K arls­
ruhe (B aden).

Die Gesamterzeugung ist von 2533055 J l  auf 
2149442 J l,  also um 383613 J l , der Überschuß von 
416405 J l  auf 388 042 J l, also um 28363 J i, zurück­
gegangen. Das Gewinn- und V erlust-K onto ergibt 
einen Reingewinn von 356 696 J l , so daß sich unter 
Zuziehung des Vortrags aus dem Jahre 1901/02 im 
Betrage von 60091 J l  ein verfügbarer Überschuß von 
416787 J l  ergibt. Derselbe gestattet unter Berück­
sichtigung der statutarischen und vertragsmäßigen 
Tantiemen und sonstigen Ausgaben die Verteilung 
einer 12‘/s °/°igen Dividende im Betrage von 2 1 8 7 5 0 ^ .

„ P h ö n ix “ , A ktion-G osellschaft für Bergbau und 
Iliitteubetrieb zu Laar bei Ruhrort.

Dank der reichlichen Beschäftigung und den 
namentlich im zweiten H albjahr allmählich in W irk­
samkeit tretenden Betriebsverbesserungen ist das E r­
gebnis des abgelaufenen Jahres ein befriedigendes 
gewesen. Der Bruttoüberschuß beträgt zuzüglich des 
Vortrags aus dem V orjahr m it 581237,85 J l  und der 
verjährten Dividende mit 91454 J l  6 068307,70 J l. 
Nach Abschreibungen in der Höhe von 2 527 746,19 J l  
verbleibt demnach ein Reingewinn von 3 540 561,51 Jl, 
wovon man nach Abzug der statutarischen und vertrags­
mäßigen Gewinnanteile im Betrage von 213 782,61 J l  
2400000 J l  zur Bezahlung einer 8°/oigen Dividende 
auf ein K apital von 30 000 000 J l , und 500 000 J t zur 
Schaffung einer Beam ten-Pensionskasse verwendete, 
während 426 778,90 J l  auf neue Rechnung vorgetragen 
wurden. Im  einzelnen dürften noch folgende Angaben 
von Interesse' sein. Durch den je tz t vollendeten Um­
bau hat sich die Leistungsfähigkeit der Hochofen­
anlagen mehr als verdoppelt. Der Gasüberschuß wird 
direkt zu Betriebszwecken oder indirekt durch Um­
setzung in E lek triz itä t verwertet. In  Laar dient diese 
zum Betrieb des Stahlwerks, des W alzwerks und 
fast sämtlicher N ebenwerkstätten; in Borbeck sind die 
Gase an die Kontinentale Hochofengasgesellschaft ver­
pachtet. Die Eisensteingruben in Nassau förderten 
131381; die dortigen Zechen sollen wegen geringer 
Ergiebigkeit nach Abbau der vorgerichteten Mengen 
mit Ausnahme von Zeche Rothenberg aufgelassen 
werden. Von den Gruben in Lothringen waren im 
Betrieb „Carl Lueg“ mit einer Förderung von 284670 t, 
und „Steinberg“ mit 112 670 t. Die Kohlenzeche „W est­
ende“ wird nach Inbetriebsetzung der geplanten Förder­
anlagen eine Tagesförderung von 2 0 0 0 1 erreichen. 
Letztere betrug bereits im B erichtsjahr 480004 1, 
während an Koks 55 797 t  erzeugt worden. Auf der 
Hütte zu Laar waren während des ganzen Jahres vier 
Hochöfen, darunter zwei neue große und zwei alte 
kleine im Betrieb. Die Produktion betrug 200528 t 
Thomaseisen und 3591 t Ferromangan. Zu Berge- 
Borbeck und in Kupferdreh wurden in je  einem Ofen 
71064 t bezw. 33205 t erblnscn. Die Gesamterzeugung 
des „Phönix“ an Roheisen belief sich auf 308388 t. 
Die Puddel werke lieferten m it 36,25 Öfen 40 678 t 
Luppen. Die Erzeugung an Rohstahl betrug in Laar 
224509 t Thomasstahl und 78538 t M artinstahl, ins­
gesamt 303 047 t, in Eschwciler-Aue 22 581 t. An 
fertigen Fabrikaten stellte die H ütte in L aar 150403 t 
Eisen- und S tahlfabrikate und 8268,5 t Gußstücke, 
im ganzen 158671,5 t  her. An Stahlknüppeln, Platinen 
und Breitstahl wurden 8 1 2 1 7 1, an Rohblöcken, vor­
gewalzten Blöcken und Brammen 34885 t abgegeben. 
Die Hütte zu Eschweiler-Aue lieferte 2 1 9 3 6 1 fertiger 
W aren, während die W erke zu Hamm, Nachrodt, 
Lippstadt und Belecke an Halbfabrikaten 182 813 t, an 
fertiger W are 158329 t  produzierten. Die Erzeugung 
aller W erke der Gesellschaft an fertigem Eisen und 
Stahl betrug 338937 t. Im  abgelaufenen Geschäfts­

jah rw aren  durchschnittlich 11197 Meister und Arbeiter 
beschäftigt und wurden 13 813292,56 J l  an Löhlien 
bezahlt; für soziale Zwecke und Steuern wurden 
1 098 993,22 J l , d. i. 3,66 °/o des Aktienkapitals, ver­
ausgabt. Zur Beschaffung von M itteln für weitere 
Betriebsverbesserhngen und Neubauten wurde die Aus­
gabe von 5 000 000 J l  neuer A ktien beschlossen. Der 
B ericht des Verwaltungsrates teilt noch das Aus­
scheiden des Geheimrats A. Servaes aus dem D irek­
torium mit, der 43 Jahre lang in hervorragender "Weise 
an der Leitung der Gesellschaft Anteil genommen hat.

D ie Stahlw erke in  Longwy.
Das Ergebnis des am 30. Jun i 1903 abgelaufenen 

Geschäftsjahres ist ein sehr günstiges gewesen, denn 
die Bilanz weist einen Reingewinn von 5076996,43 Fr. 
oder von m ehr als 25 °/o des A ktienkapitals auf.

Die Förderung ist infolge der auf Grube Herserange- 
Moulaine vorgenommenen Betriebsverbesserungen wesent­
lich gestiegen, sie betrug im B erichtsjahr 735142 t, dem­
nach 210 199 t mehr als im Vorjahr. D er Schacht in 
Tucquegnieux hat eine Tiefe von 200 m erreicht und 
man erwartet, 10 m tiefer das Hauptlager der Form a­
tion anzutreffen; mit dem Abteufen eines zweiten 
Schachtes w ill man im nächsten F rüh jahr beginnen. 
In  sieben unter Feuer befindlichen Hochöfen wurden 
211860 t Thomasroheisen erblasen, was einer Zunahme 
gegen das V orjahr von 42 010 t  entspricht. E in achter 
Ofen soll gegen Ende des Jahres in Betrieb gesetzt 
werden. Die Stahlerzeugung, welche gegen das Vor­
ja h r  um 37 560 t gestiegen ist, stellte sich auf 
187116 t. Die W alzwerke lieferten 175351 t Fertig­
fabrikate gegen 119 766 t im Vorjahr, demnach 3 0 0 4 1 1 
mehr. Der der Generalversammlung vorgelegte Be­
triebsplan sieht die Ausführung folgender Arbeiten 
bezw. die Verausgabung folgender außerordentlichen 
Beträge vor:

A ufstellung von acht Gichtgasmotoren m it einer 
Gesamtleistung von 9000 P .S . =  4000000 F r .;  die 
Vollendung von Hochofen N r. 8 =  800000F r.; Um­
bau der Hochöfen 4 und 5 =  1000000 F r .;  A b­
teufen eines zweiten Schachtes zu Tucquegnieux =  
2000000 F r. Um die durch diese Arbeiten verursach­
ten Kosten im Gesamtbeträge von 7 Millionen F r. zu 
bestreiten, wird das K apital der Gesellschaft von 20 
auf 24 Millionen F r. erhöht werden, zu welchem 
Zwecke 8000 neue A ktien von 500 Fr. zu einem 
Emissionskurse von 750 F r. zur Ausgabe gelangen; 
hierdurch wird ein Betrag vou 6 Millionen F r. 
flüssig, während die fehlenden 1000 000 Fr. aus den 
jährlichen Überschüssen gedeckt werden sollen.

(N ach „E cho des Minea e t de la  M eta llurg ie“ .)

Antwerpener S tahlw erke.
Laut einer Bekanntmachung des Notars Auguste 

Van Daei im Echo de Tlndustrie vom 11. Oktober 
1903 sind die Antwerpener Stahlwerke in Konkurs 
geraten. Die W erke, welche eine aus zwei Ofen be­
stehende M artinanlage m it Stahl- und Eisengießerei, 
K onstruktionswerkstätte usw., sowie eine zugehörige 
W alzwerksanlage umfassen, werden am 22. Oktober 
öffentlich versteigert werden.

United States S teel Corporation.
Der Geschäftsgang der U nited States Steel Cor­

poration hat in dem am 30. September endigenden 
V ierteljahr eine bedeutende Verschlechterung erfahren. 
Der Reingewinn betrug 32 303000 $, was gegenüber 
derselben Periode des V orjahrs eine Abnahme von 
4 642000 § bedeutet. Die Überschüsse fielen von 
12 385 000 im Juli auf 10910000 im August und 
9000 000 § im September.
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American S teel Foundries.
Nach dem Bericht des Vorstandes betrug der 

Bruttogewinn des ersten am 31. Ju li endenden Geschäfts­
jahres 2192 679 $, wovon nach Abschreibungen für 
U nterhaltung und R eparatur im Betrage von 432741 g 
und Zuziehung von einigen anderen Einnahmen ein 
Reingewinn von 1787 964 g verbleibt. Insgemeinkosten, 
Abgaben, Anleihezinsen usw. stellten sich auf 254561 $, 
so daß sich ein Überschuß von 1533 403 § ergab, aus

dem 700 000 § Dividende auf die Aktien der T eil­
gesellschaften und 697 500 § auf die Vorzugsaktien 
der Steel Foundries bezahlt wurden, während der R est 
von 835 203 § auf neue Rechnung vorgetragen wurde. 
Die w ichtigste Transaktion des Berichtsjahres w ar der 
Erwerb des gesamten Aktienbesitzes der American 
Steel Bolster Company in der Höhe von 500 000 g 
Nominalwert, wofür 500000 § Stammaktien der American 
Steel Foundries bezahlt wurden.

(„The Iro n  A ge“, 17. S ep tem ber 1903.)

Yereins - Nachrichten.

V e re in  d e u t s c h e r  E isen h ü tten le u te .

W edding - Jubiliium.
Am 6. November d. J . begeht H r. Geh. Bergrat 

Professor Dr. H. W e d d i n g  die Feier des Gedenktages, 
an welchem er vor 50 Jahren seine erste Schicht als 
Hüttenm ann auf dem Eisenhüttenw erk zu Malapane 
verfuhr; zu gleicher Zeit werden 40 Jahre  verflossen 
sein, seitdem der Jub ilar seine L ehrtä tigkeit an der 
Königl. Bergakademie zu Berlin aufualim.

Änderungen im M itglieder-V erzeichnis.
Becker, R., D irektor, Krefelder Stahlwerk, Akt.-Ges., 

Krefeld.
Eichner, Wilh.,Ingenieur, Clnarlottenburg,Fasanenstr. 19.
Fijalek, J., Ingenieur der Oberschlesischcn Kokswerke 

und chemischen Fabriken Akt.-Ges., Zabrze O.-S., 
Kronprinzenstr. 14.

Herberz, B., Generaldirektor der St. Petersburger Eisen- 
und Drahtwerke, St. Petersburg, Ivronwersky Prsp. 
Nr. 79 I.

Kirdorf, Max, Ingenieur und Prokurist des Aachener 
H ü tten -A k tien -V ere in s Rote Erde, A achen-B urt­
scheid, K aiserallee 14.

Kunz, Rud., Ingenieur, Third N ational Bank, P itts ­
burg, Pa., U. S. A.

Leonhardt, C., Ingenieur, Nordische E lektrizitäts- und 
Stahlwerke, Danzig.

Leyde, Oskar, Zivilingenieur für Gießereiwesen, Deutsch- 
W ilm ersdorf b. Berlin, Preußische Straße 4.

Meyer, Oskar, Köln-Ehrenfeld, Ottoplatz 48.
Osann, Bernhard, Professor an der Königl. Bergaka­

demie zu Clausthal, Zellerfeld b. Clausthal, Berg­
straße 114.

Puischke, Guido, D irektor der Deutschen Kraftgas- 
G esellschaft, Charlottenburg, Blcibtreustr. 38/39.

Röchling, Robert, Ingenieur, Saarbrücken.
Schilling, A., D irektor a. D., Duisburg.
Schilling, W ., H üttendirektor, Gutehoffnungshütte, 

Oberhausen, Rheinl.
Stromboli, Alfredo, Dr., Sociéta Siderúrgica, Savona 

b. Genua, Italien.
Trenkler, E rnst, Ingenieur, K oblenz, Castorpfaffen- 

straße 28 n .
Zaykowsky, Stan., Ritter von Zayki, Ingenieur, Czermna 

p. Skotyszvn, Galizien.

N e u e  M i t g l i e d e r :

Brieger, W., Baumeister, Kattowitz und Czenstochau.
Mahr, Friedrich, Ingenieur, V ertreter der Sächsischen 

Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, A.-G., Chem­
nitz, Düsseldorf, W orringerstr. 107.

Reißlandt, 115, St. Johann-Saarbrücken.

Die nächste

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
findet am 5 .  und 6 .  D e z e m b e r  1 9 0 3  in Düsseldorf statt.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher E isenh ütten leu te.

Haup t ve rsamml ung
am Sonntag, den 13. D e z e m b e r  1 9 0 3 ,  Nachmittags 2 Uhr

im T heater- und K onzerthaus zu Gleiwitz.
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Verladekran von 3500 kg Tragfähigkeit und 86 m Katzenweg

ausgeführt von de r  D uisburger M aschinenbau-A k tie n -G ese l lsch a f t  vormals Bechern & Keetman in Duisburg (Rhein).

Katzenweg -13,0 m.


