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Als Beispiel eines fest-
Abbildung 12 ge-
Saulendreh-

Verladekrane.
stehenden Verladekrans sei
geben, welche einen freistehenden

Abbildung 12.

kj'an von 3000 kg Tragféahigkeit bei 12 in
groBter Hakenentfernung von der Drehsdule dar-
stellt. Das aus Fachwerk gebildete, hammer-
formig gestaltete Krangerist dreht sich um eine

XX *»

aus Stahl geschmiedete Kernsdule, welche das
Krankippmoment aufnimmt und durch ihre Grund-
platte hindurch nach dem Fundamentmauerklotz

Freistehender S&ulendrehkran von 3000 kg Tragkraft.

Ubertragt. Die Kranbewegungen werden diu ch ein-
zelne umsteuerbare Motoren angetrieben, welche
von dem Kreisrunden Fihrerstand aus am FuBe
des Gerlstes gesteuert werden. Als Vorzug dieses
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Abbildung 13.

Abbildung 14.

bekannten Kransystems muR betrachtet werden,
dal der Kran selbst einen im Verhéltnis zu der
von ihm bestrichenen nutzbaren Bodenflache nur
geringen Platz zur Aufstellung bendtigt.
An amerikanische Ausfuhrungen lehnt
nach ihrer &uferen Gestaltung die auf Tafel XIX

sich
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Fahrbarer Blochkran von B000 kg Tragkraft, 43,3 ni Spannweite.

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

dargestellte Verladebricke an, welche in den
Werken der Société Métallurgique Dnieprovienne
in lvamenskoje zum Verladen von Prolileisen
sich im Betriebe befindet.

Der Kran st fiur 3500 kg Tragfahigkeit
berechnet und, abweichend von der (Ublichen
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amerikanischen Konstruktion, fir Einzelantrieb
durch Drehstrom von 190 Volt Spannung ein-
gerichtet. Das Krangerust ist ein doppelarmiger
Kragtrager von 88,25 m Lé&nge, dessen Stitz-
joche auf einer Bahn von 8 m Spurweite laufen.
Letzteres MalR, welches verhéltnismaRig klein
ist, war bedingt durch eine Bricke, uUber welche
der Kran fahren mufR. Die von der Laufkatze
bestrichene Flache besitzt eine Breite von 86 m.
Die lichte Weite der einzelnen Joche wurde
16 m groB gemacht, damit Trager bis zu 15 m
Lénge durch diese hindurch nach den Verlade-

Abbildung 15.

geleisen an den Kranbrickenenden und zwischen
den Stitzjochen gefahren werden kénnen. Die
Jochbeine stutzen sicli auf je zwei Paar Lauf-
rader aus StahlformgufR. Diese sind in Wiegen
derart gelagert, daR die Kader jedes Standers
stets gleiche Dricke erhalten. Zum Verfahren
des Krans dienen zwei parallel geschaltete Mo-
toren, welche auf den JochfiiBen sitzen und deren
Triebwerke durch eine Aasgleichtransmission
miteinander gekuppelt sind. Die Triebwerke
zum Heben und Katzenfahren befinden sich mit
den zugehdrigen Motoren auf der Laufkatze,
deren Bahn zwischen den Brickentrédgern liegt.
Das Hubwerk besteht aus Motor, Schneckenrad-
vorgelege und zwei Seiltrommeln, welche letzteren
in einem Abstand von 4,2 m gelegt sind. Durch
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eine Distanzschiene werden die beiden Unter-
flaschen mit den Lastgeschirren in gleicher Ent-
fernung gehalten. Die Arbeitsgeschwindigkeiten
des Krans sind folgende:

Heben .. 12 m i.d. Minute
Fahren der Katze. . . . 9 , ., »
Fahren des Krans . . . 75 , ”

Bocklaufkrane von groBer Spannweite er-

fordern insbesondere bei hohen Fahrgeschwindig-
keiten Sorgfalt sowohl in der Ausbildung des
Krangeristes hinsichtlich der Steifigkeit der

Bricke in horizontaler Ebene, wie auch beziig-

Ansicht in Pfcilrichtung |

Einrichtung fir selbsttatige Aufnahme und Abwurf des Verladegutes.

lieh der Anordnung des Kranfahrwerkes. Wahrend
amerikanische Konstrukteure die Brucken der-
artiger Krane etwa von 100 FuR Spannweite
an nicht mehr starr mit den Kranbeinen ver-
binden, sondern an einem Ende auf einschieniger
Pendelstitze, am &andern auf zweischienigem
Stutzgerist ruhen lassen, ist das Krangerust
des in Abbildung 13 wiledergegebenen, von der
Duisburger Maschinenbau-Aktiengesellschaft fur
die Rdchlingschen Eisen- und Stahlwerke in
Volklingen ausgefihrten Verladekrans von 5000 kg
Tragfahigkeit und 43,3 m Spannweite durchweg
in starrem Fachwerksystem ausgefuhrt werden.
Die Eisenkonstruktion des Krans ist durch die
Art und Weise bemerkenswert, in welcher auf
ausreichende Steifigkeit des Geristes bei groft-
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maoglicher Verringerung der
Massen hingearbeitet wurde. Zu diesem Zwecke
wurden die beiden Lasttrager der Kranbricke
schrdg zueinander mit gemeinschaftlicher Zug-
gurtung gestellt; zur Versteifung der Bricke
in horizontaler Ebene ist ein Dreieckverband
zwischen den beiden Druckgurtungen vorgesehen.

Fur sdmtliche Bewegungen des durch Dreli-
strom von 400 Volt Spannung betriebenen Krans
waren hohe Geschwindigkeiten’verlangt worden
und zwar fur Heben 26 m, Katzenfahren 120 m
und Kranfahren 200 m i. d. Minute. Die uber
der Brucke laufende Katze trégt die Hubwinde
und das Katzenfahrwerk mit den Motoren. Bei

zu bewegenden

Abbildung 16.

beiden Triebwerken findet die Kraftubertragung-
ausschlieBlich durch gefraste Stirnradvorgelege
statt. Die Last hé&ngt an zwei Seilstrdngen,
welche in der mit Rechts- nnd Linksgewinde
versehenen Trommel festgemacht sind und Uber
zwei Leitrollen an den Seiten der Kranbricke
vorbei zu dem Lastgeschirr gefuhrt werden.
Erwéahnt sei noch, dal das Katzenfahrwerk mit

einer elektromagnetisch betdtigten Kniehebel-
bremse ausgeristet wurde, welche auf alle vier
Laufréader wirkt. Das Krangestell ruht auf

acht Radern, welche paarweise in Wiegen unter
die vier Beine des Gerustes gesetzt sind. An
jeder Stirnseite des Kraus ist auf einer der
W iegen ein Drehstrommotor mit zwei Zahnrad-
Ubersetzungen untergebracht, welcher das zu-
gehorige Laufradpaar antreibt. Der Drehbolzen
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der Wiege ist durchbohrt und dient als Lager
fir eine Zwischenwelle. An diese schlieBt eine
entlang den Kranbeinen und der Brucke gefuhrte
Transmission an, deren Aufgabe der Kraft- und
Geschwindigkeitsausgleich zwischen den beiden
Einzelantrieben ist. Die sehr Kkraftige Aus-
fuhrung der ganzen Fahrwerkskonstruktion
hatte den beabsichtigten Erfolg, daB trotz
der groBen Spannweite des Krans und der
hohen Fahrgeschwindigkeit eine parallele, nicht
eckende Fortbewegung des ganzen Krans statt-
Undet.

Wahrend die bisher beschriebenen Krane zum
mZwecke der Stapelung und Verladung von Walz-

Erzstapelkran von 10000 kg Tragkraft fur Selbstentladekubel.

Produkten mit besonderen Einrichtungen nicht
versehen waren, sondern nur mehr oder weniger
| dem jeweiligen Ladegut angepalte, einfache
j Hakengeschirre tragen, sollen im folgenden einige
j Krauformen dargestellt werden, bei welchen Er-
I sparung von Arbeitskraften und Erhdéhung der
i Verladegeschwindigkeit durch spezielle und neue
Vorkehrungen angestrebt wurde.

Die Abbildung 14 zeigt einen Laufkran von
5000 kg Tragfahigkeit und 31,2 m Spannweite,
welcher sich im Besitz der Oberschlesischen
Eisenbalmbedarfs-Aktiengesellseliaft in Friedens-
hatte, O.-S., befindet und fir selbsttatige Auf-
nahme und Abwurf des Verladegutes eingerichtet
ist. Das Wesen dieser der Duisburger Maschinen-
bau-Aktiengesellschaft patentierten Einrichtung
soll an Abbildung 15 erlautert werden.
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Die Schaufel s wird von zwei Seilen e und d
getragen, und zwar trégt Seil e meist in zwei
Strangen, von welchen einer von der Trommel a
anfgewickelt wird. Die Trommel b nimmt das
Entleerungsseil d auf, beim einfachen Heben
und Senken der Last wird sie durch ein Zahn-
radvorgelege von der angetriebenen Welle der
Trommel a derart mitgeschleppt, daB an beiden
Seilen gleiche Lastgeschwindigkeit sich ergibt.
Die Seiltrommel b ist nun aber mit ihrer Welle
nicht fest verbunden, sondern sitzt lose und
wird beim Heben durch den Knaggen k einer

auf diese Welle gekeilten

Muffe mitgenommen. Mit der

Trommel b verschraubt ist

ferner ein Sperrad r, welches

durch eine elektromagne-

tisch eingelegte Klinke fest-

gehalten werden kann. Ge-

schieht letzteres und wird

darauf die Seiltrommel ci im

Sinne der Lastsenkung be-

wegt, so bleibt das Lastseil d

in Ruhe, wahrend Seil e sich

um einen bestimmten Betrag

senkt, nadmlich so weit, bis

die andere Anschlagseite des

mitlaufenden Knaggens k wieder gegen den Mit-
nehmer der festgehaltenen Trommel b st6Bt. Die
Folge ist, daR die Schaufeln s sich schief stellen
nud die Last von ihnen abrutscht.

Dieselbe Einrichtung der Laufkatze findet
Verwendung, wenn Massenglter, wie Koks und
Erz, mit FordergefédlRen fur Selbstentleerung ver-
laden werden sollen. Abbildung 16 zeigt einen
solchen Verladekran von 10 t Tragfahigkeit,
dessen Aufgabe darin besteht, die von Hand aus
den Eisenbahnwagen vollgeschaufelten, mit Erz
oder Koks gefullten Kibel in die Taschen vor
den Hochéfen zu entleeren.

Die neueste Ausfuhrung eines Verladelauf-
krans, welcher fiur das Warmlager der Gute-
hoffnungsliitte Verwendung findet, ist durch Ab-
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bildung 17 veranschaulicht. Er unterscheidet
sich von der fruher beschriebenen Konstruktion
wesentlich dadurch, da der die Schaufeln
tragende Balken nicht mehr unmittelbar an
Seilen aufgehéngt, sondern an einem Gerust
starr befestigt ist. An den Wagenrahmen der
Laufkatze schlieBt namlich ein nach unten
fuhrender Schacht von quadratischem Grundrif3
an, in dessen Innerem eine Verldngerung sich
fuhrt, die teleskopartig ausgezogen werden kann.
Zu diesem Zwecke ist diese Verldngerung an
einem Drahtseil aufgehdngt, welches von einem

Abbildung 17.
Verladelaufkran von 5000 kg Tragkraft.

versehenen Triebwerk auf-
gewunden wird. Am unteren Ende der Ver-
langerung ist parallel zur Kranbricke ein
Balken angenietet, der an seinen Enden in
einer Entfernung von rund 4000 mm sym-
metrisch zur Mittelebene zwei Lagerringe tragt.
In diesen Ringen ist der eigentliche Schaufel-

mit Einzelantrieb

trdger von kastenformigem Querschnitt dreh-
bar gelagert. Wie aus der Zeichnung ersicht-
lich ' sind zwei Verladeschaufeln Uber diese

Tréager gefahren. An dem erstgenannten Balken
ist das mit besonderem Motor ausgerustete Kipp-
werk aufgesetzt, mit Hilfe dessen der Schaufel-
balken so weit um seine Langsachse gedreht
werden kann, bis die Walzeisen von den
Schaufeln abgleiten.
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Neue Hochofenanlage bei Buffalo, N. Y.*

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

Die Hutte wird mit dem Hafen von Buffalo
N. Y. durch einen uber 600 m langen Kanal ver-
bunden, der gemeinsam 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 kdnnen Die Wahl des Bauplatzes fiel auf

Canal
Abbildung 1.
A = Kal. L= Erzlager. C = Yorratabehiiltcr. D = Aufzug.
H = Kesselhaus. J = Kraftanlage. K = GieRhalle Nr. 1. I, =

0 = Wasserreinigung.

Buffalo, weil es wirtschaftlich hinsichtlich Herbei-
schaffung der Rohmaterialien zu den besten und
geeignetsten Platzen Amerikas gehort, und weil
zugleich dann die Hochéfen mitten in einem
grofsen Industriebezirk stehen, dessen Markt zur-
zeit nicht geniugend von Lokalroheisen gedeckt
wird; die Erze brauchen n&mlich nicht in Wagen
umgeladen zu werden und einen langen Eisenbahn-
weg zu machen, wie fir die im Pittsburg-Distrikt
gelegenen Hochofen, und anderseits hat die Buffalo
& Susquehanna-Eisengesellschaft bezliglich des Roh-
eisenverkaufs die Vorteile des Erie-Kanals mit
seinen niedrigen Frachtraten zur Verfligung, wozu
nicht minder die vortrefflichen Eisenbahnvergunsti-
gungen kommen, deren sich Pittsburg erfreut.
Die Buffalo & Susquehanna-Hdutte gehért zu
den wenigen unabhédngigen Gesellschaften, welche
ihre eigenen Erz- und Kohlengruben besitzen.

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

E

GieRhalle Nr. 2.

Auch den Transport ihrer Rohmaterialien beauf"
sichligt die Hutte 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 Ofen von den Kohlenfeldern in Pennsyl-
vanien durch die Buffalo & Susquehanna-Eisenbahn
geliefert. Die Erzlager der Hutte befinden sich
im Menominee-Distrikt (Iron Mountain, Mich.) und
im Mesabi-Bezirk (Hibbing, Minn.), und jeder Erz-
felderbesitz stellt sich auf 323 6S0 Quadratmeter

Lageplan der Hochofenanlage bei Buffalo, N. Y.

P = Hochofen Nr.2. a = Winderhitzer.
N = Aufzugshaus Nr. 2.

Hochofen Nr. 1.
M = Aufzugshaus Nr. 1.
P = Kohelsenlager.

Land. Wenngleich die Erforschung des letzteren
Erzlagers noch nicht beendet ist, so hat man
doch 20 000 000 t Erz nachgewiesen; der Meno-
minee-Eisenstein ist stiickiger Natur und soll mit
dem feineren Mesabi-Erz gemischt verhuttet wer-
den. Die Iron Mountain-Grube ist betriebsfertig
und kann jederzeit Erz versenden, wé&hrend die
Susquehanna-Grube bei Hibbing noch im Bau steht.
Die Kohlenfelder liegen im Reynoldsville-Bassin
bei Sykesville, Pa., und fihren bei einer Grofse
von 8092000 Quadratmeter Land ungeféhr
12000 000 t Kokskohle von ausgezeichneter Be-
schaffenheit.

Der Bau
nicht ganz

Buffalo wurde vor
einem Jahre begonnen, zeigt aber
schon solche Fortschritte, dafs man noch im
Herbst mit einem Ofen in Betrieb zu kommen
hofft. Das Werk besteht aus zwei Hochdfen; die
Giefshallen liegen an den beiden Enden der An-
lage und zwischen ihnen die Ofen, Winderhitzer,

der Hditte bei
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Aufzuge, Kessel und Maschinen, so dafs die Eisen-
bahngeleise, welche an jeder Seile der Giefshalle

laufen, nahe beieinander sind und wenig Raum
beanspruchen.

Die Hochofen haben folgende Abmessungen:
Gesamthdhe 24,384 m
lvolilensackdurchmesser 0,095 ,,
Gestelldurclnnesser......coeeeee. 3,962,
Gichtdurchmesser......coeiiene 4,267,,

Dieses Profil wurde als das beste erachtet fir
die Herstellung von GieBereiroheisen, das die
Hutte erblasen will, und zwar soll jeder Ofen

Abbildung 2. Schnitt durch den Hochofen.

600 bis 700 t taglich erzeugen, d. h. jeder un-
gefahr 225 000 t im Jahr.* Nahere Konstruktions-
einzelheiten gehen aus Abbildung 2 hervor; die
Art der Begichtung ist zwar nicht angegeben,
doch durfte, nach der Ausmauerung des Ofen-
sehachtes unter der Gicht zu schliefsen, der in
»Stahl und Eisen* Nr. 11 vom 1. Juni dieses
Jahres beschriebene doppelte Gichtverschlufs von
Julian Kennedy, der auch Hauptbeteiligter der Ge-
sellschaft ist, eingebaut werden. Zu jedem Hoch-
ofen gehdren vier steinerne Winderhitzer (System
Julian Kennedy) von 36,657 m Hdhe und 6,705 m

* Damit wachst die Eisenerzforderung der Oberen
igﬁp wiederum um 8« Millionen Tonnen im néachsten

Neue Hochofenanlage bei Buffalo, N. Y.
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Durchmesser sowie ein steinerner Schornstein,
dessen Hohe 53,340 m betrégt.

Das Maschinenhaus, das die Geblasemasehinen,
Pumpen und elektrische Masehinenanlage enthalt,
ist 62 m lang und 263/j m breit. Die Gebléase-
maschinen, vier an der Zahl, sind Vertikal-Com-
poundrnaschinen und von der Allis-Chalmers
Company in Milwaukee geliefert.

Die Abmessungen stellen sieh wie folgt:

Durchmesser des Hochdruckzylinders . 1066 mm
” » Niederclruckzylindcrs . 2032
” » Gebldsezylinders. . 2132,

Gemeinschaftlicher Kolbenhub 1524

Zahl der Umdrehungen in der Minute 45

Jede Maschine leistet 2000 P. S., alle zusammen
also S000 P.S. Das Schwungrad wiegt bei einem
Durchmesser von 7,315 m 50 |, die Hauptwelle
hat 28 1 Gewicht bei 7lcm Durchmesser, und
die ganze Maschine wiegt 500 I, alle vier dem-
nach 20001 Zur Montierung dient ein elektri-
scher Kran von 30 t Tragféhigkeit. Die Pumpen-
anlage besteht aus drei grofsen Verbundpumpen
fir die Ofen, welche in der Minute zusammen
31!/2cbm Wasser liefern, drei Kesselspeisepumpen
und einer Luftpumpe fir den Kondensator; sie
stammen sadmtlich von den Snow Steam Pump
Werken in Buffalo und sind wie folgt dimensioniert:

Hochofen-  Kcssclspoise-
puiupt-n pumpen
Hochdruckzylinder 45,72 cm 25,40cm
Niederdruckzylinder . 76,20 ,, 40,64 ,,
W asserzylinder...... 55,88 » 21,59,
Hub 91,44 ” 45,72 ,,
Leistung von drei Pumpen
in der Minute......ccccoevunee 31,5 cbm 5,6 cbm
Die drei elektrischen Maschinen (1000 Am-

pere, 240 Voll), welche von der General Electric
Company in Schenectady N. Y. gebaut sind,
haben 48,26 cm Zylinderdurchmesser, 68,58 cm
Hub und machen 150 Umdrehungen. Die Kessel-
anlage weist zwolf Batterien von je zwei hori-
zontalen RO&hrenkesseln, insgesamt 24 von der
Aultman & Taylor Maehinery Company in Mans-

field, Ohio, auf; sie stehen in einem Geb&aude
von 111m Lé&nge und 12,650 m Breite und
besitzen eine Heizflache von 5886 gm bei ins-

gesamt 6000 P. S.

Wenn die Hutte fertiggestellt ist, werden Erz
und Kalkstein durch den Kanal (vergl. Abbild. 1)
in Dampfern an den Kai A der Gesellschaft ge-
fahren, von wo sie entweder auf die Erzplatze B
oder direkt in die Vorratshehdlter C geladen
werden ; im ersleren Falle werden die Materialien
dann spdter von den Lagerplatzen mittels Greif-
eimern in die Behdalter iibergefuhrt. Zum Um-
laden dienen drei automatisch arbeitende Briicken-
krane bekannter Bauart. Die Vorratsbehalter
stehen in doppelter Reihe, so dafs zu gleicher
Zeit in sie Koks und Erz geschuttet werden kann.
Der Koks kommt auf dem Werk in Selbst-
entladern mit etwa 45 t Tragfahigkeit von der
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Buffalo ASusquehanna-Eisenbabn an und wird direkt
von der Hochbahn in die Lagerbehiiller aus-
geladen. Von hier aus gelangen die Rohmaterialien
in Kippwagen und sodann in die Aufzugshunde,
welche sie auf dem geneigten Aufzug D auf die
Gicht bringen und selbsttatig in den Hochofen E
und F stirzen. Die Aufzugsmaschinen befinden
sich auf der dem Gichtaufzug entgegengesetzten
Ofenseite und die Aufzugsseile laufen Uber die

Mitteilungen aus dem Eisenhiittenméaunischen Institut usw.

i
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| Ofengicbt, — eine Einrichtung, welche vor allem
die Dampfleitungen in bemerkenswerter Weise
| verkirzt. Man wird nicht fehlgehen, wenn man

die vorstehend beschriebene Anlage zu den gun-
stigst gelegenen und trefflichst eingerichteten
neueren Hochofenwerken Amerikas zahlt, so dafs
die wirtschaftlichen Hoffnungen ihrer Grunder
und Erbauer wohl berechtigt erscheinen.

Osledr Simmersbach.

Mitteilungen aus dem Eisenhittenmaiuiisclien Institut
der Konigl. Technischen Hochschule zu Aachen.*

Nachdruck verboten.

Neue Beobachtungen uber den EinfluR von Silizium und Kohlenstoff auf den

Schwefel

im Eisen.

Von F. W(ist und A. Schii 1ler.

Seitdem es gelungen ist, durch geeignete
Verfahren den Schwefel im Eisen auf ein Mini-
mum zu beschranken bezw. ihn unschadlich zu

machen, hat man in der Literatur dem Einflu
der ubrigen stets im Eisen vorkommenden Ele-
mente auf dessen Schwefelgehalt wenig Be-

achtung geschenkt. Und doch war hier so
manche Frage offen gelassen worden, die gewil}
genug Interessantes fur die Theorie, vielleicht
auch fur die Praxis des Eisenhilittenwesens bietet.

Schwefel und Silizium.

Th. Turner** hat die Beobachtung gemacht,
dall beim Zusammenschmelzen von Siliziumeisen
mit Schwefel Legierungen entstanden, die ver-
haltnism&Rig sehr arm an Schwefel waren; er
faBt das Resultat seiner Versuche in folgendem
Satz zusammen: ,Unter besonderen Umstanden
kann zwar eine au Schwefel reiche Siliziumeisen-
legierung entstehen, welche aber wenig bestéandig
ist; fur gewohnlich kdnnen jedoch betréachtliche
Mengen von Schwefel und Silizium nebeneinander
nicht im Eisen bestehen; Silizium treibt den
Schwefel aus.” Er nimmt an, daB der Schwefel
bei seinen Versuchen zum groRen Teil in Gas-
form davongegangen ist; ob als solcher oder aber
in Verbindung mit Silizium oder Sauerstoff oder
andern Elementen, daruber spricht er sich nicht
nédher aus. Wedding*** und K. Hilgenstockf
suchen dagegen die Ursache fir das sclnvefel-
arme Produkt, welches beim Zusammensehmelzen

* Der 35. Generalversammlung des ,,Vereins deut-
scher Eisengielereien® am 18. September 1903 in
Cassel vorgelegt von Professor Dr. F. W ist-Aachen.

** ,Stahl und Eisen* 1888 S. 580.

** Wedding: ,,Ausfihrliches Handbuch der Eisen-
huttenkunde* 1891 S 302.
f K. Hilgenstock:

»Schwefel im Eisen“ S. 23.

: bimlungen

von Siliziumeisen mit Schwefeleisen entsteht,
lediglich in deren mangelnder Legierungsfahig-
keit. Obwohl noch die Bildung und Verflichti-

gung von Schwefelsiliziumverbindungen auf Grund
verschiedener Beobachtungen bereits seit langer
Zeit von Ledebur vermutet wurde,* war es
bisher nirgend gelungen, solche Korper direkt
nachzuweisen. Es sind mehrere derartige Ver-
bekannt; hauptsachlich k&men Sili-
ziumsulfid (Si S*), Siliziumsubsulfid (Si S) und
Siliziumoxysulfid (Si OS) in Betracht, Korper,
welche beziuglich ihrer Eigenschaften sé&mtlich
darin iibereinstiiumen, daB sie bei sehr hoher
Temperatur flichtig sind und durch die gering-
sten Mengen Wasser, schon durch die Feuchtig-
keit der Luft, unter Bildung von Kieselsdure
und Schwefelwasserstoff zersetzt werden.**

Um weitere Beobachtungen, namentlich bezug-
lich der eventuellen Bildung von Schwefelsilizium-
verbindungen, anstellen zu kdnnen, wurde eine
Reihe von Schmelzungen vorgenommen, welche
im folgenden tabellarisch zusammengestellt sind.
Als Ausgangsmaterialien dienten hierbei:

1. Maoglichst reines, von der Bismarckhutte
bezogenes Material. (Eine Durchschnitts-
analyse ergab: 0,028 °/o C: 0,011 % S;
0,016 % P; 0,03 °0 Mn; *0,007 % Si;
0,01% Cu)

2. Chemisch reines Schwefeleisen.

3. Fefrosilizium mit einem Siliziumgehalte von
SO.,3 % Si.

* ,,Berg- und hittenménnische 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 huttenménnische Zeitung“ 1878
S. 324. ,Zeitschrift fur anorganische Chemie“ Bd. 23
S. 32. ,Bulletin de la société chimique* sér. 2 t. 38
pag. 58. Ebenda S. 153.
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S&mtliche Schmelzungen wurden im bedeckten
Graphittiegel vorgenommen, dessen Deckel nur
dann geltuftet wurde, wenn dieses zur Beschickung
bezw. zum Umrihren des Metallbades notwendig
war; letzteres geschah mittels eines Stabes aus
obigem reinem Eisen. Nach dem Einsatze dos
Ferrosiliziums entwickelte sich bei samtlichen
Schmelzungen ein ziemlich starker weiler Rauch
(Kieselsaure), welcher sich an dem Umrihrstabe
als weiBer Beschlag absetzte und nach dem Er-
kalten die Wandungen des Tiegels oberhalb des
Regulus mit einer teils schimmelartigen, teils
faserigen Masse bedeckte. AuBer diesem weillen
Beschldge setzten sich bei den Schmelzungen mit
héherem Siliziumeinsatze an dem Umrihrstabe
mehr oder weniger grofRe Mengen eines gelben
Korpers ab, der alle Eigenschaften des oben
erwahnten Siliziumsubsulfids zeigte; in diesen
Féllen zeigte noch das Innere des Tiegels nach
dem Erkalten stets starken Schwefelwasserstoff-
geruch.

Gehalt
des Schinelz-
produkte* an

Durchschniul.
Gehalt der Be-

Nr. schickung an Bemerkungen

Si Si
8o “lo °lo
1,37 0,45 1,30; 0,41
2’63 0'45 2’59!0'41 Am Umrithrstabe nur wei-
3,84 0,44 3,53 0,42 Ber Beschlag; an den Tic-
6.16 043 571 037 gelwandungen nur schim -
! ! ! ! melartige Kieselsaure.
8,38 2,35 8,80 2,08
Am Umrihrstabe sowohl wei-
Ber, als auch gelber Be-
schlag; letzterer entwickelte
mit Wasser HaS. An den
18,03 1,81 17,97 0,56 Tiegelwandungen  sowohl

schimmelartige, als auch
faserige Kieselsdure. Re-
gulus zeigte beim Befeuchten
Reaktion auf H-jS.

Uber dem eigentlichen Re-
gulus befand sich eine etwa
7 mm hohe Schicht von ge-
ringer Festigkeit mIt25144,/o

500 7,55 5,86 3,21 S neben nur 0,28% Si. Am
Umrithrstabe nur weiler
Beschlag; an den Tiegel-
wandungen nur schimmel-
artige Kieselsaure.
8 1057 3,40 9,77 1,26
9 1561 8,16 16,21 0,11 Am Umrihrstabe sowohl wei-
10 20,50 2,92 20,12 spuren Ber, als auch gelber Be-
11 2552 2,67 24,50 spuren schlag, welch letzterer mit
! ' w ter Aufb
123038 244 2834 000 WA LAV
13 3545; 2,19 34,08 0,00 Tiegelwandungen  sowohl
14  40.30 1,95 38,21 spuren schimmelartige, als auch
15 4531 1)71 40,80 0,06 faserige Kieselsaure.
16 50,16 1,47 46,75; 0,08

Die Versuche zeigen zunachst, daR das Sili-
zium als Entschweflungsmittel eine praktische
Bedeutung nicht haben kann; mit einem Silizium-
gehalte von etwa 6 °/0 vertragt sich noch ein
Schwefelgehalt von etwa 3 °/o. Tatsachlich aber
ist das Silizium ein Entschweflungsmittel, und
zwar scheint es in folgender Weise zu wirken:

Bei relativ niedrigem Siliziumgehalt ist die
Schwefelabscheidung lediglich auf die mangelnde

Mitteilungen aus dem Eisenhittenméannischen Institut usw.

Stahl und Eisen. 1129
Legierungsfahigkeitvon Siliziumeisen mitScliwefel-
eisen und die daraus resultierende Abscheidung
eines hochschwefelhaltigen Eisens mit geringem
Silizinmgehalt zurtuckzufihren; steigt der Silizium-
gehalt, so tritt die Bildung und Verfluchtigung
irgend einer Schwefelsiliziumverbindung (welcher,
sei vorlaufig dahingestellt) hinzu; bei noch héhe-
rem Silizinmgehalt (die Grenze scheint bei etwa
20 °/o zu liegen) wird wahrscheinlich sdmtlicher
Schwefel in chemischer Verbindung mit Silizium
verflichtigt, so daB ein Eisen mit derartig hohem
Silizinmgehalt, vorausgesetzt natiirlich, daR sich
sonst keine Fremdkorper in wesentlicher Menge
in demselben befinden, unter normalen Verhalt-
nissen Uberhaupt keinen Schwefel in nennens-
werter Menge mehr enthalten kann.

Nun war es auffallend, daB die Schmelz-
prodnkte Nr. 6, 15 wund 16 doch noch einen
verhé&ltnisméaRig hohen Schwefelgehalt aufwiesen;
die Vermutung lag nahe, namentlich bei Nr. 6,
daR dieser Schwefel nur als zuféllig noch nicht
ausgeschiedene Schwefelsiliziumverbindung vor-
handen war und durch einfaches Umschmelzen
bei hoher Temperatur und Umrihren des Metall-
bades sich entfernen lieBe. Diese Vermutung
hat sich bestéatigt; bei Nr. 6 und Nr. 15, wo
die Umschmelzungen vorgenommen wurden, ge-
lang es, den Schwefel bis auf Spuren bezw.
ganz zu entfernen.

L&kt man Ferrosilizium und Schwefeleisen
in inniger Vermischung als feines Pulver auf-
einander einwirken, so gelingt es, die Reaktion
schon Uber einem gewdhnlichen Gebldse ein-
treten zu lassen. Sie verlauft sodann ganz
ahnlich, wie die Bildung von Schwefeleisen
durch Erhitzen von Schwefel mit Eisenpulver.
Nach kurzem Erhitzen Uber dem Geblése gerat
die Masse an einem Punkte in lebhaftes Gluhen,
welches sich ziemlich schnell auf die anderen
noch nicht glihenden Teile ohne weitere Warme-
zufuhr Ubertragt. Dabei entwickeln sich weiBe
Nebel und ein starker Geruch nach SO*. Bei
Berihrung mit Wasser entwickelt die im Tiegel
zuruckbleibende Masse unter Anfbrausen und
Warmeabgabe Schwefelwasserstoff.

Es war klar, daB man, um die Schwefel-
siliziumverbindung rein zu erhalten, unter sorg-
faltigem Sauerstoff- und Feuchtigkeitsabschluf
arbeiten muBte. Aus diesem Grunde wurden
die nun folgenden Schmelzungen in einer Atmo-
sphdare von trockenem, reinem Stickstoff vor-
genommen (Siehe die Abbildung auf Seite 1130).

A ist eine Stickstoffoombe, B ein U-Rohr
mit gelbem Phosphor, um etwaigen Sauerstoff
zurlckzuhalten; daran schlieBen sich zwei

Trockentirme C und D, ersterer mit Natron-
kalk, letzterer mit Chlorkalzium gefullt, zur
Absorption von Kohlensdure und Feuchtigkeit;
E enthalt Phosphorpentoxyd, um die letzten
Spuren von Feuchtigkeit zuriickzuhalten. Dann
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folgt das quer durch den beiderseitig ange-
bolirteu Schmelzofen gelegte, innen und aufen
glasierte Porzellanrohr F mit dem Porzellan-
schiffchen, in welchem die Schmelzung vorge-
nommen wird. Es folgen zwei mit Eis gekihlte

Kugelrohren, welche als Vorlagen dienen; bei
X befindet sich ein dichter Glaswollpfropfen.
Die Kugelrohre G ist zur Halfte mit Phosphor-
pentoxyd gefillt, um zu verhuten, dalR Feuch-
tigkeit durch Verdunsten des in H befindlichen
destillierten Wassers in die Vorlagen gelangt.
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J und Ili enthalten eine Auflésung von Kad-
miumazetat in verdinnter Essigsaure.

Das Porzellanschiffchen wurde mit einem
innigen Gemenge ungefédhr gleicher Teile Ferro-
silizium (80,3 °/o Si) und Schwefeleisen gefullt
und ein langsamer, reiner Stickstolfstrom durch
das das Schiffchen enthaltende Porzellanrohr
geleitet. Nach etwa 114 Stunden wurde der
Ofen angezindet und, nachdem er durchgebrannt
war, ganz langsam mit Wind betrieben. Bald
zeigten sich zunachst weille, dann aber nach
etwa einer Minute rein gelbe Nebel, welche die
untere Halfte der Vorlagen sowie der Ver-
bindungsrohren mit einem zarten, gleichméafRigen

Uberziige bedeckten. Nur vor dem Gaswoll-
pfropfen sammelte sich das gelbe Pulver in
etwas grofRerer Menge an. Je dicker dort die

um so dunkler farbte sie sich,
bis sie schlielich in Dunkelbraun Uberging. In
dem Kdlbchen J fiel Kadmiumsulfid aus, wéhrend
das in // Dbefindliche Wasser sich ohne Rick-
stand verdampfen liel3. Man mufl daraus
schliefen, daBR nichts von der Schwefelsilizium-
verbindung bis zu dem Wasser gelangt ist, sonst
hatte dieses unbedingt beim Abdampfen Kiesel-
sdure hinterlassen mussen. Der die Fallung des
Kadmiumsuliids verursachende Schwefelwasser-
stoff kann nur infolge Zersetzung der Schwefel-
siliziumverbindung durch Spuren von Feuchtigkeit
entstanden sein, welche sich noch im Apparat
befinden. Daher auch die anfangliche Bildung
nicht von gelben, sondern von weiRen Nebeln
(Kieselsdure). Das in den Vorlagen erhaltene
Produkt mufite also in geringer Menge durch
Kieselsdure verunreinigt sein.

Zur Untersuchung des gelben Kdérpers wurde
nun zunéchst die in der ersten Vorlage be-
findliche Substanz durch feuchte Luft und
schlielich durch Wasserdampf vollstandig zer-

Schicht wurde,

legt, der entstehende Schwefelwasserstoff in
Bromsalzsdure geleitet und nach dem Ver-
jagen des Broms die gebildete Schwefelsdure
als Bariumsulfat zur Fallung und Wagung
gebracht.

Dividiert man die gefundenen Zahlen fur
Schwefel und Silizium durch die entsprechenden
Atomgewichte, so ergibt sich als Verhaltnis
der Atome:

S:Si= 2,74:2,99.

Im Molekiul kommt also auf 1 Atom Schwefel
1 Atom Silizium. Man muB in Betracht ziehen,
dass der etwas zu hoch gefundene Wert fur
Silizium allem Anschein nach aus der er-
wéahnten  Verunreinigung durch Kieselsdure
resultiert.

DaB Schwefel und Silizium die einzigen
Bestandteile der Verbindung sind, dieselbe also
tatsdchlich mit dem von Colson dargestellten
Siliziumsubsulfid, Si S, identisch ist, ergab sich
aus der folgenden Untersuchung:
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Von der JElauptmenge, welche sich vor dem
Glaswollpfropfen abgesetzt hatte, wurden drei
Portionen in Wageglaschen schnell zur Wéagung
gebracht, um eine Zersetzung durch die Feuch-
tigkeit der Luft nach Mdglichkeit zu vermeidon.
Die Proben wurden in verdunnter Kalilauge
gelést, nach der Oxydation durch Brom die
Kieselsdure durch wiederholtes Abdampfen mit
Salzsédure zur Abscheidung gebracht, filtriert
und im Filtrat der Schwefel als Bariumsulfat
geféallt. Folgende Resultate wurden erhalten:
Berechnet

‘lo
. 46,97

Gefunden
% "io
46,70 46,19
Schwefel . 53,03 52,34 52,59 Verunglickt.

DaR vor allen Dingen die Werte ' flr
Schwefel um ein geringes auBerhalb der Fehler-
grenze der Analyse liegen, ist zweifellos nur
die Ursache einer minimalen Verunreinigung
durch Kieselsdure.

Wir haben es also hier in Wirklichkeit mit
Siliziumsubsulfid zu tun. In Ergédnzung der von
Colson mitgeteilten Eigenschaften mdchten wir
noch konstatieren, dall die geringste Menge
Feuchtigkeit gentigt, um den Kdrper in Schwefel-
wasserstoff und Kieselsdure zu zerlegen. In
einer Atmosphére, in der Phosphorpentoxyd
stundenlang sichtlich unveréndert bleibt, ent-
wickelt das Siliziumsubsulfid schon reichlich
Schwefelwasserstoff.

Die Versuche wurden mit Schwefeleisen
von etwa 5 °/0 S und Siliziumeisen von etwa
25 °/° Si wiederholt, wobei der durchschnittliche
Schwefelgehalt etwa 1,7 °/o, der durchschnitt-
liche Siliziumgehalt etwa 17 °/o betrug, und er-
gaben dieselben Resultate.

Gefunden Gefunden

°lo

Silizium 46,75

Schwefel und Kohlenstoff.

In erheblich eingehenderer Weise als mit dem
Studium des Siliziums und Schwefels hat man
sich mit dem des Kohlenstoffs und Schwefels im
Eisen beschéftigt, aber auch hier basieren unsere
Kenntnisse zum groBen Teil auf Vermutungen.

Karsten* schlieft aus Versuchen im kleinen,
daB der Schwefel die Kohle, nicht aber umge-
kehrt die Kohle den Schwefel aus dem Eisen
abzuscheiden vermag.

Seine Meinung steht jedoch ziemlich ver-
einzelt da. Auf Grund einer Reihe von Be-
obachtungen, namentlich auch infolge der Schmelz-
versuche von Smith und W. Wes ton in Percys
Laboratorium,** welche beim Zusammenschmelzen
von hochgekohltem Eisen mit Schwefeleisen in
den meisten Fallen eine gleichzeitige Kohlen-
stoff- und Schwefelabnahme konstatierten, ge-
langte man
breiteten Annahme, dalR Kohlenstoff und Schwefel,

* Wedding: ,Ausfuhrliches Handbuch der Eisen-
hittenkunde* 1891 S. 274.
** Ebenda S. 277 bis 281.

zu der heute fast allgemein ver- |
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wenn beide in groBerer Menge im Eisen zu-
sammenkommen, sich teilweise verflichtigen und
zwar unter Bildung von Schwefelkohlenstoff.
Diese Ansicht wird noch von Wedding* und
Ledebur** vertreten. Tatsachlich beobachtet
hatte man zwar die Bildung des Schwefelkohlen-

stoffs noch nicht; mau begnugte sich mit der
Vermutung.
Um uber diesen Punkt GewilRheit zu er-

halten, wurde versucht, die bei der Schmelzung
von hochkohlenstoff- mit hochschwefelhaltigem
Eisen sich eventuell bildenden Abgase aufzu-
fangen. Es geschah dieses in folgender W eise:

Ein Porzellanschiffchen, welches in einem
glasierten Porzellanrohr ruhte, wurde mit 48 g
hochgekohltem Eisen (4,03 °/0 C, 0,06 °/0 S) und
24 g Schwefeleisen (0,00 °/oC, 26,88 °/o S) in
inniger Mischung beschickt. An dem einen Ende
des Porzellanrohres trat ein ruhiger Strom von
reinem, trockenem Stickstoff ein, an das andere
Ende schlossen sich zunéchst ein wellenférmig
gebogenes Glasrohr, das in eine Kéaltemischung
(Eis und Kochsalz) tauchte, und hierauf zwei
kleine Erlemeyer-Kdlbchen mit reiner Kalilauge
an. Nachdem aller Sauerstoff aus dem Apparate
verdrangt war, wurde das Porzellanrohr erhitzt
und, kurz bevor die Schmelzung eintreten mufte,
ein kleiner Wassergasometer an das letzte Erle-
meyer-Kdlbchen angeschlossen. Es erfolgte bald
eine ziemlich lebhafte Gasentwicklung. Weiter
war nichts zu beobachten; das wellenfdrmige
Rohr blieb vollkommen trocken. Nachdem das
Porzellanrohr noch etwa eine Stunde lang auf
Schmelztemperatur gehalten war, wurde die
Waéarmezufuhr unterbrochen und das Rohr lang-
sam erkalten gelassen.

Die in dem Erlemeyer-Kdlbchen befindliche
Kalilauge wdes bei der Untersuchung an ab-
sorbierten Gasen nur Kohlensdure auf. Es
konnten weder Cyan- noch Rhodanverbindungen,
weder Sulfide noch Sulfite nachgewiesen werden.
Das in dem Gasometer aufgefangene Gas ent-
hielt auller Stickstoff erhebliche Mengen Kohlen-
oxyd. AuBer diesem war kein anderes Gas vor-
handen, weder Kohlenwasserstoffe noch Kohlen-

oxysulfid, noch gasférmiger Schwefelkohlenstoff,
v'elche allenfalls noch in Betracht gekommen
wéren. Also nirgend auch nur die Spur einer

Schwefelverbindung!

Die kleine Eisenmassel, welche in dem Por-
zellanschiffchen erstarrt war, wog 70,1 g und
zeigte zwei sich sehr schaff voneinander ab-
hebende Schichten, welche sich leicht mit dem
Hammer sauber voneinander trennen lieBen;
die untere hatte weilRen Bruch und enthielt
2,74 % C neben 2,59 % S, die obere war

* Wedding: , Ausfihrliches Handbuch der Eisen-

hittenkunde” 1891 S. 283.
** |edebur: ,Eisenhittenkunde“ 3. Aufl. 1. Band

S. 322.
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braun, von geringer Festigkeit und enthielt
0,17 % C neben 26,13 % S.

Genau dieselben Resultate lieferten drei
weitere Schmelzungen mit den gleichen Be-

schickungen. Die erstere wurde in derselben
W eise ausgefuhrt wie oben angegeben, wahrend
bei den beiden letzteren das wellenférmige
Rohr und dio beiden Erlemeyer-Kélbchen weg-
fielen und auBerdem das entwickelte Gas nicht
Uber Wasser, sondern zwecks einer exakten
qualitativen und quantitativen Untersuchung uber
Quecksilber aufgefangen wurde. Kurz bevor die
Gasentwicklung beginnen muf3te, wurde der Queck-
silber-Gasometer angeschlossen und der Stick-
stoffstrom abgestellt, sodal® die Verunreinigung
des sich entwickelnden Gases durch Stickstoff
relativ sehr gering ausfallen mufite. Die beiden
Gasanalysen ergaben folgendes Resultat:

No. Kohlenoxyd Kohlensdure Stickstoff
% °lo %
| 75,7 14,5 9,8
11 78,6 15,5 59

Die entstandenen kleinen Eisenmasseln hatten
in allen Fallen das gleiche Aussehen: unten
das weilRe Kohlenstoffeisen, dartber scharf abge-
trennt eine Schicht von braunem Schwefeleisen.

Auf diese Versuche wird weiter unten zurtck-
gekommen ; zunéchst sei es gestattet, einige weitere
Schmelzungen mit interessanten Resultaten
kurz anzufuhren. Die zu diesen Schmelzungen
verwendeten beiden Eisensorten enthielten als
einzige wesentliche Beimengungen:

a) 456 % Cund 0,04 °0 S
b) 0,04 , C , 1372 , S

1. 35 g Eisen von Sorte a) und 35 g Eisen
von Sorte b) wurden innig gemischt und in einer
Atmosphére von reinem Stickstoff eingeschmolzen.
Es erfolgte eine verhéaltnismé&Rig geringe, aber
doch deutlich wahrnehmbare Entwicklung eines
brennbaren Gases. Die erhaltene Eisenmassel
wog 69,63 g und zeigte deutlich zwei sich
scharf voneinander abtrennende Schichten; die
untere war weill, hart, spréde und enthielt
2,39 °/lo Kohlenstoff neben 3,00% Schwefel;
die obere war braun und hatte auch im Ubrigen
ganz das Aussehen von Schwefeleisen; sie
enthielt 0,17 % Kohlenstoff neben 26,21 %
Schwefel. Auf der Oberflache des Schwefeleisens
befanden sich Spuren abgeschiedener Kohle, die
auf dem Platinblech ohne Rickstand verbrannte.

2. Dieselbe Beschickung wie bei 1 wurde bei
beschrdnktem Luftzutritt eingeschmolzen; das
Porzellanrohr, in welchem die Schmelzung vor-
genommen wurde, war auf der einen Seite ge-
schlossen, wahrend am &ndern Ende eine 7 mm
weite Offnung gelassen war. Wahrend des
Schmelzens war ein geringes Funkensprihen
an der Oberflache des fliissigen Metallbades zu
bemerken; auch war der Geruch nach schwelliger
Saure an der Offnung des Porzellanrohres deut-
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lich wahrzunehmen. Die erhaltene Eisenmassel
wog 68,50 g und zeigte, wie beim vorhergehen-
den Versuche, zwei sich scharf voneinander ab-
hebende Schichten; auch hier war die untere
weill, hart, spréde und enthielt 2,08 % Kohlen-
stoff neben 3,73 % Schwefel; die obere, die
das Aussehen von Schwefeleisen hatte, enthielt
0,20 % Kohlenstoff neben 24,91 % Schwefel.

3. Dieselbe Beschickung, wie bei
wurde im Dbeiderseitig offenen Porzellanrohr
eingeschmolzen, so daB die Luft ungehinderten
Zutritt hatte.

Wahrend des Schmelzens,

wobei bisweilen

absichtlich zur Vermehrung der Luftzufihrung
etwas in das Rohr geblasen wurde, zeigte die
Oberflache des Metallbades lebhaftes Funken-

trat an den offenen Enden des
Porzellanrohres ein erstickender Geruch nach
schwefliger S&ure auf. Die erkaltete Eisen-
massel wog nur noch 64,48 g. Also 5,52 g
d.i. 7,89 fo Abbrand! Das Eisen zeigte Kkeine
zweierlei Schichtung, sondern hatte im ganzen
Querschnitt das gleiche Aussehen.

Die Analyse ergab 1,48 Kohlenstoff neben
2,37 % Schwefel.

Aus den angefuhrten Versuchen geht hervor,
daB die bisher fast allgemein angenommene Bil-
dung und Verflichtigung von Kohlendisulfid oder

sprihen ; dabei

etwa irgend einer &ndern Schwefelkohlenstoff-
verbindung ein Irrtum ist. Hinsichtlich des
Verhaltens von Kohlenstoff und Schwefel im

Eisen kann man vielmehr folgende Hypothese
aufstellen:

Das Eisen hat groBe Neigung, einerseits
Kohlenstoff, anderseits Schwefel aufzunehmen,
bis ein gewisser Sattigungsgrad eingetreten ist.
GroRe Meugen Schwefel und groe Mengen
Kohlenstoff kdnnen jedoch nebeneinander nicht
im Eisen bestehen, und daher entspricht, da das
Eisen eine grolRere Affinitdt zum Schwefel als
zum Kohlenstoff hat, jedem Schwefelgehalt nur
ein erreichbar héchstes MaR von Kohlenstoff-

gehalt. Mit &ndern Worten: Ein Eisen, das
einen gewissen Schwefelgehalt besitzt, kann so
lange Kohlenstoff aufnehmen, bis der diesem

Schwefelgehalt entsprechende Sattigungsgrad fir
Kohlenstoff erreicht ist; eine weitere Aufnahme
erfolgt auf keinen Fall.

Tritt nun neuer Schwefel hinzu, so dringt
dieser, wenn man einen bildlichen Ausdruck ge-
brauchen darf, in das Eisen ein, wé&hrend er
in dem Male, als er sich Zutritt erzwingt, den
Kohlenstoff hinausdrangt, und zwar dauert diese
Verdrangung des Kohlenstoffs fort, bis samt-
liches Eisen sich mit Schwefel geséttigt hat,
also Schwefeleisen entstanden ist, das nur noch
ganz geringes Ldsungsvermdgen fiur Kohlenstoff
hat. (Mit einem Schwefelgehalte von etwa 26 %
vertragt sich nur noch ein Kohlenstoffgehalt von
etwa 0,17 %).

1 und 2,
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Ist jedoch der Sé&ttigungsgrad fur Kohlen-
stoff noch nicht erreicht, so wandert der durch
die Bildung von Schwefeleisen verdréangte Kohlen-
stoff so lange an die Stellen, wohin der Schwefel
noch nicht gelangt ist, bis hier der S&ttigungs-
grad fur Kohlenstoff erreicht ist; diese Tatsache
hat ja bereits Karsten* festgestellt.

Etwas anders liegt die Sache, wenn der
Schwefel nicht als solcher, sondern als fertig
gebildetes Schwefeleisen zur Anwendung gelaugt.
Reines Eisen legiert sich bekanntlich in jedem
Verhéltnis mit Schwefeleisen. Diese Legierungs-
fahigkeit wird aber sehr erschwert, wenn statt
reinen Eisens solches mit hohem Kohlenstoff-
gehalt vorliegt.

Das hochgekohlte Eisen hat an sich nur eine
sehr geringe Neigung, sich mit Schwefeleisen
zu legieren, und letzteres muf? sich daher seinen
Zutritt in das Eisen gleichsam erzwingen, in-
dem es nach und nach den Kohlenstoff hinaus-

dréangt. Diese Verdrangung wird noch verlang-
samt infolge des erheblichen Unterschiedes im
spez. Gewicht. (Schwefeleisen hat das spez.

Gewicht 4,84; GuReisen etwa 7,2.) Das Schmelz-
resultat wird also im allgemeinen, d. h. wenn
nicht sehr geringe Mengen Schwefeleisen zur
Anwendung kommen bezw. sehr lange geschmolzen

wird, folgendes sein: Unten Eisen mit einem
gewissen Schwefelgehalte und dem fir diesen
Schwefelgehalt erreichbar héchsten MalR an

Kohlenstoffgehalt; daruber eine Schicht Schwefel-
eisen (das seinerseits eine sehr geringe Menge
Kohlenstoff — nach obigen Versuchen etwa 0,2 »
aufgenommen hat).
Kommt der Schwefel nicht als Schwefeleisen,
sondern als Legierung von Eisen mit Schwefel-
eisen zur Anwendung, so tritt die mangelnde
Legierungsfahigkeit hochgekohlten Eisens fir
Schwefeleisen durch die Abscheidung des letzteren
zutage, wie die aufSeite 1132 beschriebenen Ver-
suche 1 und 2 sehr deutlich erkennen lassen.
Die ziemlich auffallende Tatsache, dalR bei
den oben bereits erwahnten Versuchen von Smith
und W. Weston nirgends eine Abscheidung von
Schwefeleisen bemerkt wurde, 148t sich dadurch er-
klaren, dall diese nichtbei Sauerstoffabschluf arbei-
teten. Jeder, dereinmal Schwefeleisen geschmolzen
hat, wird die Beobachtung gemacht haben, daR
schon bei verhaltnismaRig niedriger Temperatur,
wo das Schwefeleisen kaum geschmolzen ist,
sich ein deutlicher Geruch nach schwefliger
Saure bemerkbar macht, der von verbranntem
Schwefeleisen herrihrt. Wenn sich also das
Schwefeleisen schon bei so niedriger Temperatur
oxydiert, um wieviel energischer mu dann die
Einwirkung des Sauerstoffs bei der im Schmelz-
ofen herrschenden Temperatur sein, wo das

* Wedding: ,Ausfuhrliches Handbuch der Eisen-
huttenkunde* 1891 S. 275.
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Schwefeleisen 0inigelOOO0 Uber seinen Schmelz-
punkt erhitzt ist! Das an der Oberflache schwim-
mende Schwefeleisen wird also auch wohl hier,
bevor es Zeit hatte, sich vollstdndig mit dem
hochgekohlten Eisen unter Kohlenstoffabschei-
dung zu legieren, durch den Sauerstoff der Luft
verbrannt sein.

Daher die gleichzeitige Kohlenstoff- und
Schwefelabnahme, welche bekanntlich zur falschen
Annahme der Bildung von Schwefelkohlenstoff
fuhrte.

Die Schmelzversuche Nr. 2 und 3 aufS. 1132,
die angestellt wurden, um den EinfluR der atmo-
sphéarischen Luft auf das ausgeschiedene Schwefel-
eisen kennen zu lernen, zeigen deutlich dessen all-
maéahliche Verbrennung. Wahrend bei Versuch 1,
wo unter SauerstoffabschluB gearbeitet wurde,
die Gewichtsabnahme nur 0,53 % betrédgt und
sich durch die Austreibung von Kohlenstdff (und
Sauerstoff [? siehe weiter unten]) erklart, steigt
sie bei Versuch 2, wo nur eine geringe Luft-
zufuhr moglich war, auf 2,14 % ; hei Versuch 3,
wo allerdings der Luftzutritt noch kunstlich er-
hoht wurde, fand sich Uberhaupt kein ausge-
schiedenes Schwefeleisen mehr, es war vollstan-
dig verbrannt.

Nun bleibt noch die Beantwortung einer
Frage Ubrig: Wie ist das bei den Schmelzungen
sich bildende brennbare Gas entstanden? Es
ist mit Sicherheit anzunehmen, dall die ver-
héltnismaRig geringen Mengen Stickstoff aus der
Bombe herriuhren, also mit dem eigentlichen Gas
nichts zu tun haben. Ebenso sicher kann man
annehmen, dall das Gas — zu etwa % aus
Kohlenoxyd und % aus Kohlensdure bestehend
ein Oxydationsprodukt des primar durch den
Schwefel abgeschiedenen Kohlenstoffs ist; denn
eventuell vorher im Eisen geldst gewesenes-
und dann ausgetriebenes Kohlenoxydgas konnte
hochstens einen verschwindend kleinen Bruch-
teil des erzeugten Gases ausmachen. Madglicher-
weise hat sich der Vorgang in der Weise ab-
gespielt, daB der durch den Schwefel aus dem
Eisen verdréngte Kohlenstoff die ja fast in
jedem Eisen befindlichen Oxyde reduziert hat.*

Fassen wir die gewonnenen Resultate noch-
mals zusammen, so sehen wir, dall sich bezlg-
lich des Siliziums die Vermutungen Ledeburs
bestatigt haben; unter gewissen Bedingungen
erfolgt tatséchlich die Abscheidung bezw. Ver-
fluchtigung von Schwefelsiliziumverbindungen.
Was jedoch die Einwirkung des Kohlenstoffs auf
den Schwefel im Eisen betrifft, so befand man
sich im Irrtum beztglich der Annahme, daB der
Kohlenstoff unter Bildung von Schwefelkohlen-
stoff den Schwefel verflichtige. Kohlenstoff wirkt
nicht direkt entschwefelnd.

* Vergl. Ledebur: ,Leitfaden fur Eisenhutten-
laboratorien* 5. Auflage S. 106.
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Manganerz als Entschweflungsmittel

Von F. Wist,

Der Kupolofenbetrieb ist in Deutschland im
Vergleich zu den amerikanischen Verhdltnissen ein
. viel ungunstigerer infolge des hoheren Schwefel-
gehaltes des zur Verfugung stehenden Koks. Der
Ruhrkoks weist Schwefelgehalte auf, die zwischen
0,7 bis 1,3 schwanken, wahrend amerika-
nischer Koks meist kaum die untersten Grenz-
zahlen des deutschen Materiales erreicht und man
mit der Annahme nicht sehr fehl geht, dafs der
amerikanische Koks nur etwa halb so viel Schwefel
enthalt, wie der deutsche. Hieraus resultieren
viele Unzutrégliehkeiton fur den deutschen Giefserei-
Ingenifeur. Er hat zur Bekdmpfung des unginstigen
Einflusses des Schwefels auf die Beschaffenheit
seiner Gufssticke einen siliziumreichen und nament-
lich einen manganreichen Einsatz im Kupolofen
notig, wodurch seine Gufsstiicke mit Fremdkdrpern
beladen werden, deren unginstige Einflisse sich
summieren und die Herstellung tadelloser Erzeug-
nisse fur den Giefsereimann sehr erschweren.

Man sollte nun glauben, dafs diese Verhalt-
nisse die deutschen Giefserei-Ingenieure schon

langst veranlafst héatten, dahin zu wirken, dafs
fur Giefsereikoks ein oberer Schwefelgehalt fest-
gelegt wird, so dafs die Kokereien nur gut ge-

waschene Kohlen zur Herstellung von Giefserei-
koks zu verwenden gezwungen wéaren. Auffallender-
weise sind jedoch in dieser Richtung von den
beteiligten Kreisen bisher noch keine Schritte erfolgt.

Um die Asche sowie den am Roheisen haf-
tenden Sand zu verschlacken, ist ein Zuschlag
von Kalkstein beim Kupolofenschmelzen nétig,
durch welchen ein Teil des Koksschwefels un-
schadlich gemacht werden kann. Nach Versuchen
des Hrn. Sulzer-Grofsm ann in Winterthur,
deren Ergebnisse mir freundlichst zur Verfligung
gestellt wurden, stand die Aufnahme des Koks-
schwefels bei wechselndem Kalksteinzuschlag in
umgekehrtem Verhéltnis 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 2,42,9 5,65 6,3 79 80
Man sieht aus den

essanten Versuche, dafs man unter normalen Um-
standen mit einer Schwefelaufnahme von 20 bis
40 % des Koksschwefels zu rechnen hat. Ein
Kalkzusatz, der hoéher st als 20 bis 25 % des
Koksgewiclites, vermehrt die Schlackenmenge all-
zusehr, wodurch Unzutréaglichkeiten bei der Ofen-

Mitteilungen aus dem Eisenhilttennidnnischen Institut usw.

23. Jahrg. Nr. 20.

im Kupolofen.

Aachen.

bedienung entstehen, aufserdem wird sodann die-
Schlacke sehr sehwerschmelzig, so dafs sie nur
schwierig aus dem Ofen zu entfernen ist. Die
Formoffnungen sind schwierig offen zu halten, und
es tritt leicht unregelméfsiger Gang des Ofens ein.
Steigt der Kalkgehalt der Schlacken uber 28 bis
30 °fo und geht der Kieselsduregehalt erheblich
unter 45 bis 43 % herunter, sosind die Schlacken
gewdhnlich sehr schwer schmelzbar und machen
Schwierigkeiten im Betriebe. Nur wenn der Wind
etwas erhitzt wird, ist es mdglich, mit solchen
Schlacken dauernd zu schmelzen und verhaltnis-
maéfsig viel Schwefel zu verschlacken.

Ein weiterer, die Schwefelaufnahme beginstigen-
der Umstand, der meines Erachtens viel zu wenig
Beachtung findet, liegt darin, dafs das Roheisen,
die Trichter und Einglsse mit anhaftendem Sande
verschmolzen werden. Wenn es ja noch gute
Wege hat, dafs das Roheisen in Kokillen gegossen
und nur nach der Analyse gekauft wird, so kdénnten
die Giefsereibesitzer ihr Augenmerk mehr auf
diesen Gegenstand lenken,- da der anhaftende
Sand Kalkstein zum Verschlacken nétig hat, und
dadurch die Kupolofenschlacke die zur Schwefel-
aufnahme erforderliche Basizitdt nur auf Kosten
unverhéllnisméafsiger Vermehrung der Schlacken-
menge erhalten kann. Eine grofse Menge flus-
siger Schlacken ist fur die Schwefelaufnahme aus
leicht ersichtlichen Grinden gunstig. Die Maximal-
schwefelgehalte einer kalkhaltigen (25 bis 30 fo)
Kupolofenschlacke sckwanken nach meinen Unter-
suchungen von 0,2 bis 0,25 % . Je mehr Schlacke
gebildet wird, desto gunstiger sind die Umstande
fur die Schwefelverschlackung. Zu grofse Schlacken-

mengen, mehr als 5 kg Schlacke auf 100 kg
Eisen, sind jedoch, wie oben angefiihrt, nicht
tunlich.

Neuerdings ist nun ein neues Mittel zur Be-
seitigung der Schwefelkalamitat von Direktor
P. Reusch, Friedrich Wilhelmshitte, Milheim

(Ruhr), in ,,Stahl und Eisen* 1902, HeftS S. 415,
angegeben worden, das geeignet ist, aufverhaltnis-
méfsig einfache Weise, ohne grofse Kosten, Ab-
hilfe zu schaffen.

Hr. Reusch hatte die Liebenswirdigkeit, mir
von seinen Versuchen vor der Verdffentlichung
derselben Kenntnis zu geben, und veranlafste ich

Ergebnissen dieserinter-eine kleine Giefserei, welche hauptsachlich kleinen

Maschinengufs anfertigt, das Mittel anzuwenden.
Der Ofen, in welchem die Versuche Ende Oktober
1901 begonnen wurden, ist ein Herbertzofen von
800 mm Durchmesser. Der Satz betragt 600 kg
Roheisen, 36 bis 38 kg Koks, 5 kg Manganerz,
6 kg Kalkstein. Der Koks stammt von Zeche
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Holland. Asche 10,1 bis 11,5# Schwefel 0,9

bis 1,0 #.
Das Manganerz halte folgende Zusammen-

Setzung: % %
M10o2 . 91,00 Si0a 3,59
Pe-203 . 0,89 PzOs 0,25
CaO ... 0,63 COo2. 0,89
Casot 0,59 Al203 1,20
BaSOt . 0,94

Die Proben wurden wé&hrend der Zeit vom
30. Oktober 1901 bis 22. Juni 1903 der Giefserei
laufend entnommen und analysiert. Sie ergaben
folgende Werte:

Nr Si Mn S Nr. Si Mn S
1 216 0,86 0054 23 216 057 0,040
2 221 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
4 221 0,74 0,081 26 221 0,60 0,055
5 208 084 0069 27 201 0,72 0,053
6 206 083 0,071 28 225 0,95 0,048
7 236 0,75 0,061 29 224 0,69 0,044
8 208 070 0,072 30 2,14 0,95 0,041
9 232 081 008 31 218 0,68 0,050

10 2,98 1,00 0,057 32 241 0,62 0,046

1 226 0,70 0,048 33 217 1,02 0,040

12209 0,70 0,066

13 233 0,89 0,062 34 194 0,64 0,082

14 210 0,83 0,063 35 1,73 0,69 0,089

15 206 061 0,042 36 191 0,59 0,082

16 203 059 0,058 37 1,69 0,76 0,088

17 189 0,60 0,050 38 1,67 0,65 0,074

18 227 069 0,044 39 1,56 0,57 0,093

19 177 066 0,040 40 1,74 0,59 0,074

20 2,16 0,63 0,065 41 1,60 0,64 0,099

21 222 067 0,063 42 1,76 0,76 0,065

22 207 0,66 0,052 43 1,89 0,64 0,119

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

tas Mittel aus den ersten 33 GuBstiicken, mit
5 kg Manganerzzusatz geschmolzen, ist folgendes:

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

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

Si= 2,08%, Mn= 0,72°0, S= 0,064 "°o.

Diese sich Uber einen langeren Zeitraum er-
streckenden, regelméfsig vorgenommenen Unter-
suchungen zeigen deutlich, dafs in dem Zusatz
des Manganerzes ein vorzlgliches Entschweflungs-
mittel gefunden ist.

Die gefallenen Schlacken wurden ebenfalls
untersucht. Mol 1902 Mai 1903
00 °lo
Sio2. . 54,98 54,06
Al» O3 . 6,05 7,82
EeO. 16,91 14,51
M110 10,72 12,68
CaO . 10,12 9,64
MgO 0,37 0,32
S .. 0,25 0,25

Die Zusammensetzungen der beiden Schlacken,
deren Entstehung ein Jahr auseinander liegt, stimmen
sehr gut Uberein und ergeben, dafs der Betrieb
m gleichbleibender Regelméfsigkeit gehandhabt

Mitteilungen aus dem Eisenhittenménnischen Institut usw.

Stahl und Eisen. 1135
wurde; Die Schlacke istziemlich sauer ; ihrKiesel-
sduregehalt betrdgt 55 #, trotzdem hat sie eine
nicht unbetrachtlicheMengeSchwefel aufgenommen.
Diese Schwefelaufnahme ist in erster Linie dem
Manganoxydulgehalt zuzuschreiben, obgleich die
betrachtlichen Mengen Eisenoxydul ebenfalls an
der Schwefelabscheidung beteiligt sein werden,
wéhrend der verhaltnisméafsig geringe Kalkgehalt
hierbei wenig mitgewirkt haben durfte. Der hohe
Gehall an Eisenoxydul zeigt die stark oxydierende
Wirkung der beim Herbertzofen entstehenden,
haufig 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 ,ware. Nur eine Schlacke mit viel
Manganoxydul ist in dieser niederen Temperatur
dunnflussig genug, um keine Schwierigkeiten beim
Kupolofenbetriebe zu verursachen.

Um Vergleiche mit den Schwefelgehalten von
Gufssticken zu erhalten, deren Material ohne
Zusatz von Manganerz geschmolzen wurde, sind
in nachstehender Tabelle die Schwefelgehalte von
1S5 Gufsstucken, welche séamtlich unter Verwen-
dung von Ruhrkoks hergestellt wurden und die
von 27 verschiedenen Firmen stammen, in 0 Grup-
pen aufgefuhrt.

;cé s s % o Mittlere Zusammen-
gg g % é z é < § setzung
> o B N S e
5 @ g0 a si Mn s
1 0,040—0,070 21 114 1,83 0,59 0,060
1 0,071—0,100 77 416 1,71 0558 0,085
in 0,011—0,130 48 260 156 0,65 0,114
Iv 0,131—0,160 20 10,8 169 059 0,145
vV 0,161-0,190 9 48 157 0,63 0,173
VI 0,191—0,400 10 54 160 088 0,273
Ges. Mittel: 185 100,0 1,66 0,02 0,111
Diese Zusammenstellung ist sehr lehrreich;

als mittleren Schwefelgehalt 0,111 #,
wéahrend der mittlere Schwefelgehalt der unter
Verwendung von Manganerz hergestellten Gufs-
sticke nur 0,064 # ergibt. Die entschwefelnde
Wirkung des Manganerzes dirfte aus dieser Gegen-
Uberstellung mit aller Deutlichkeit hervorgehen,
und haben die Versuche des Hrn. Reuseh dadurch
eine weitere Bestatigung gefunden. Auf die
Gruppe | mit 0,04 bis 0,070 % S kommen hier
65,1 # Gufsstucke, auf Gruppe Il mit 0,071 bis
0,100 # S 30,2 # und auf Gruppe Il mit 0,101
bis 0,130 % 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 manganreiches Eisen (Spiegeleisen) in einem
solchen Verhdltnis zusetzt, dafs der Mangangehalt
derselben etwa 1 % betrdgt. Hiervon werden

sie zeigt
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mindestens etwa 0,25 kg beim Schmelzen oxydiert,
die 0,32 kg MnO bilden, so dafs der MnO-Ge-
halt der Schlacke etwa 5 % betragen wird.

Je weniger Silizium die Gattierung enthalt,
desto mehr nimmt nach meinen Beobachtungen
das Eisen beim Schmelzen Schwefel auf. Die
ersten drei Gruppen der Tabelle zeigen dies deut-
lich. Mit steigendem Schwefelgehalt nimmt der
Siliziumgehalt ab. Die Gruppen IV und V, welche
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nur 20 %o der Gufsstiicke einschliefsen, kénnen, als
bei anormaler Betriebsweise erfolgt, hier aufser
Anschlag bleiben. Man wird also gut tun, bei
Siliziumgehalten der Gufssticke von 1,0 bis 1,5 fo
den Mangangehalt der Gattierung auf etwa 1,2 %
zu steigern. Das im Eisen verbleibende, nicht
oxydierte Mangan wird sodann wé&hrend des Ab-
stehens des Bades durch Bildung von Schwefel-
mangan noch weiter entschwefelnd einwirken kénnen.

Verdnderung des GuBeisens durch anhaltendes Glihen.

Von F. Wist,

Untersuchungen hiertber sind bislang nur
sparlich angestellt worden, so dafs das Verhalten
der verschiedenen Gufseisensorten gegenuber den
oxydierenden  Einflissen bei langandauerndem

Erhitzen noch wenig bekannt ist und die Her-
stellung feuerbestdndigen Gusses rein empirisch
ohne Anwendung wissenschaftlich festgestellter

Leitsatze vor sich geht. Die Verwendung des
Gufseisens zur Herstellung feuerbestdndigen Ma-
terials ist mit der Zeit trotz Verschwindens der
eisernen Winderhitzer eine umfangreichere ge-
worden und ist dem Gufseisen als Konstruktions-
material der Dampfuberhitzer ein neues An-
wendungsfeld erstanden.

Nachstehende Untersuchungen sollen als Bei-
trag zur Klarung der Frage dienen, welche Ver-
anderungen das Gufseisen beim Gluhen erleidet.
Das Material zur Untersuchung entstammt einer Ol-
gasretorte, deren Abbildung nachstehend zu sehen
ist. Die eingezeichneten Nummern in derselben
zeigen an, an welcher Stelle das Material zur
Untersuchung entnommen wurde.

| 1 1 v
Gesamtkohlenstoff 3,39 3,33 3,04 0,50
Graphit.... 0,48 — — —
Graphitu.Temperkohle — 1,05 2,10 0,47
Gebundene Kohle . 291 228 0,94 0,03
Silizium ..o 0,73 0,70 0,66 0,49
Mangan ... 0,48 0,46 0,44 0,39
Phosphor.. . 0,081 0,074 0,073 0,079
Schwefel...... ... 0,128 0,159 0,230 0,498
Sauerstoff........... 0,05 0,12 0,35 0,75

Analyse 1 gibt die urspringliche Zusammen-
setzung des Gufsstiicks an, daman mit der An-
nahme nicht fehl gehen wird, dafs das Material
der Ohren der Retorte, welche der Einwirkung
der Feuergase nicht ausgesetzt worden sind, keine
molekularen Umlagerungen erlitten hat. Von dem
GesamtkohlenstofTgehalt sind nur 0,48 20 in
graphitischer Form anwesend, was in Anbetracht
der Wandstarke und des Si-Gehalts von 0,73 %
auffallend wenig ist. Es wird das Vorhandensein
von etwa 86 % des Gesamtkohlenstoffs in Form
von Hartungs- und Karbidkohle hauptséchlich auf

Aachen.

Rechnung des hohen Schwefelgehalts zu setzen
sein. Das Gufsstick hat, abgesehen von dem
Gehalt an Graphit, die Zusammensetzung von
Tempergufs, wie ein Vergleich mit einigen von
mir ausgefuhrten Analysen von ungetemperten
Gegenstanden leicht ergibt.
Nr. | Nr. 11 Nr. 11
Gesamt-C. . 3,33 3,27 3,40
S i 0,66 0,73 0,90
0,25 0,19 0,15
0,076 0,098 0,049
S e 0,087 0,144 0,246
Die Gufsstiicke stammen von verschiedenen
Firmen. Probe Nr. | ist aus dem Tiegel,
Nr. Il und Il aus dem Kupolofen gegossen.

Die Vorgiange, welche sich beim Betrieb der OlI-
gasretorte durch Einwirkung der Feuergase ab-
spielten, sind ganz genau dieselben, wie beim
Temperprozefs. Hier handelt es sich um die
Einwirkung gasformiger Oxydationsmittel, Sauer-
stoff, Kohlensaure, Wasserdampf und Schweflige
Saure, wahrend dort feste Korper, Oxyde des
Eisens die Umwandlung herbeifihren.

Die gebundene Kohle im festen Eisen wird
durch Oxydationsmittel nicht beeinflufst. Bei an-
haltendem Glihen bei Temperaturen von 800

bis 850° G. kann der Kohlenstoff nicht mehr in
Loésung bleiben, er scheidet sich in selbstdndiger
Form, dem Auge als kleine Punktchen sichtbar,
aus dem Eisen aus. Die Bruchflache verliert
ihre weifse Farbe, sie bekommt ein gesprenkeltes
Aussehen. Diese durch Glihen entstandene Kohlen-
stofform nennt Ledebur Temperkohle; 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 Glihen spielt sich nun in
zwei Phasen ab: Zuerst findet die Aussaigerung
festen Kohlenstoffs statt und sodann wird dieser
ausgeschiedene Kohlenstoff durch die oxydierenden
Gase der Feuerung vergast. Die ausgefuhrten
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Analysen zeigen deutlich diese Vorgange. Nr. |

enthalt 14 <0 des Gesamtkohlenstoffs in der
selbstdndigen Form des Graphits, Nr. Il zeigt
31 °/° selbstdndigen Kohlenstoff. Der Zuwachs
ist auf die Bildung von Temperkohle zu setzen.
Wir haben hier also 14 °/o Graphit und 17 °/o
Temperkohle. Bei Nr. 11 steigt der Gehalt an
ausgeschiedenem Kohlenstoff auf 70 °/°. wovon

wieder 14 °/o auf Graphitund 56 % auf Temper-
kohle kommen. Bei Nr. IV ist dagegen beinahe
samtlicher Kohlenstoff (98 °/o) in selbstéandiger
Form anwesend. Sobald sich die Temperkohle
gebildet hat, kann die Vergasung des Kohlen-
stoffs Platz grei-
fen. Bei Nr. Il
ist der Gesamt-
kohlenstoffge-
halt noch ebenso
grofs, wie bei
Nr. I; erst Nr. 111
zeigt eine Ab-
nahme um
0,35 °/°~  Am
Boden der Re-
torte hat der
Kohlenstoff da-
gegen um
2,89 %, oder
um 82 °/o des
urspringlichen
Gehalts abge-
nommen. Stlicke
aus dem Boden
der Retorte wa-
ren schmiedbar.
Die geschilder-
ten Vorgange
sind dieselben,
wie bei dem
Gluhfrischver-
fahren, das um
die Mitte des vorigenJahrhunderts an verschie-
denenStellen  inverschiedenen Landern, haupt-
sachlich aber vonTunner in  Osterreich  zur
Herstellung von Stahl aus weifsem Roheisen aus-
geubt 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
gegluhten Gufssticken Platz’l nachgewiesen hat,
geht aus den vorliegenden Analysen nicht hervor.
Je mehr die Teile der Retorte dem Feuer aus-
gesetzt waren, desto mehr hat sich der Schwefel
engereichert. Aus dem Brennstoff bildet sich

* ,Stahl und Eisen* 1885 S. 473.
XX .«
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Schweflige Sé&ure, welche in Bertuhrung mit
glihendem Eisen letzteres in Schwefeleisen und
Eisenoxyduloxyd umwandelt.*

Ein  Vergleich der Zusammensetzung von
Nr. I mit der Nr. IV zeigt, dafs der Prozent-

gehalt an ausgeschiedenem Kohlenstoff in beiden
Fallen genau Ubereinstimmt. Es liegt nun die

Vermutung nahe, dafs derjenige Teil des aus-
geschiedenen Kohlenstoffs, welcher urspringlich
im Gufsstick vorhanden war, also der Graphit,
durch die oxydierenden Gase nicht angegriffen
wurde. Dieser Auffassung findet man héaufig
Ausdruck gegeben. Ledebur schreibt in seiner
»Eisenhuttenkunde* I1l. Auflage S. 275: ,Nur

graphitischer Kohlenstoff, diese dem grauen Roh-
eisen eigentimliche Kohlenstofform, wird hierbei
(beim Gluhen) wenig oder gar nicht beeinfiufst. “
S. 301 derselben Auflage: ,Von dem Graphit
unterscheidet sich die Temperkohle teils durch
ihre amorphe Form, wahrend der Graphit krystalli-
siert ist, teils durch ihr chemisches Verhalten
beim Glihen des Roheisens in Berihrung mit
oxydierenden Korpern, z. B. Eisenoxyden. Wahrend
der Graphit diesen Einflissen gegenuber wider-
standsfahig ist, tritt die Temperkohle unter Bil-
dung von Kohlenoxyd aus dem Eisen aus.“

Wie nachstehende Untersuchungen zweier
Tempertdopfe vor und nach dem Glihen zeigen, ist
obige Auffassung nicht in vollem Umfange haltbar.

I. Tempertopf Il. Tempertopf
Nach Nach
Eingus rrsllaelti);enr;\ Binguf maellifg-em
Glihen Glithen
% °lo °lo °lo
Gesamt-C. . . .1 3,66 0,10 | 3,74 0,28
Graphit . 12,02 0,02 3,33 0,13
Si 1,58 1,70 1,59 1,45
M n 0,68 0,63 0,56
P 0.368 | 0,089 0,062
s 0,781 0,090 0,315

Unzweifelhaft war hier der Kohlenstoff in der
graphitischen Form vorhanden; er entstand beim
Erstarren der beiden Gluhtopfe. Es kann sich
demgemafs niemals um Temperkohle handeln.
Trotzdem nun die widerstandsfahige Kohlenstofform
vorhanden war, ist dieselbe doch im Temperofen
bei einer Temperatur von 1000 bis 1050° G. ver-
Ob die Vergasung durch das Erz
oder die Verbrennungsprodukte stattfand, lafst sich
aus Obigem nicht entscheiden. Da nach meinen
sonstigen Beobachtungen der Graphit gegeniber
Eisenoxyd widerstandsfahig ist, mdchte ich den
Verbrennungsprodukten die Vergasung des Kohlen-
stoffs zuschreiben. Beim ersten Tempertopf hat
der Schwefel eine bedeutendere Zunahme erfahren,

* Finkener: ,Mitteilungen der Kgl. Techn. Ver-

suchsanstalt zu Berlin“. Jahrgang 1, S. 33; ferner
Hilgenstock: ,Stahl und Eisen“ 1894 S. 340.
2
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trotzdem hier die Gesamtgluhzeit um *‘/» Kkirzer
war, als bei dem zweiten Glihtopf. Dies hat
seine Ursache darin, dafs in diesem Falle der
Brennstoff aus etwa Braunkohle und ‘/s Stein-

kohle bestand, wahrend beim zweiten Gluhtopf nur
Steinkohle Verwendung fand. Der Schwefelgehalt
des Brennstoffs ist offenbar von Einflufs auf
die Haltbarkeit des Gufsmalerials in Gluhhitze.

Wenn 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 fir feuerbestdandigen Gufs, bei welchem
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die Aussaigerung des Kohlenstoffs erschwert wird.
Die Bedingungen fur die Bildung von Temper-
kohle sind noch nicht vollstdndig mit Sicherheit
erkannt. So viel steht fest, dafs sie erst in
Temperaturen von S00° aufwérts erfolgt und ein
hoher Siliziumgehalt glnstig auf dieselbe einwirkt.
Phosphor und Schwefel scheinen Kkeinen ent-
scheidenden Einflufs auszutben, dagegen wirkt
ein hoher Mangangehalt offenbar verzdégernd auf
die Entstehung dieser Kohlenstofform. Es miufste

danach feinkdrniges Gufseisen mit etwa 1 bis
1,2 % Mangan der Zerstorung durch oxydierende
Gase den grofsten Widerstand entgegensetzen.

Untersuchung Uber den Wa&rmehaushalt eines Tiegelofens.

Von F. Wist,

Bei dem nachstehend abgebildeten Gebléase-
tiegelofen wird der Wind an den Wanden des
Tiegels entlang gefihrt und kommt dadurch vor-
gewdrmt unter den Rost, womit grofse Brenn-
stoffersparnis verbunden sein soll, was jedoch
nicht der Fall ist, wie eine Uberschlagliche Rech-
nung leicht ergibt. Um 1 kg Koks zu verbrennen,
sollen rund 12 kg Luft notig sein, die auf etwa
100° C. vorgewdrmt wird. Es werden demnach
12 X 100 X 0,24 = 288 Warmeeinheiten oder

etwa 4 % der von
1 kg Koks entwickel-
baren Wéarmemenge
hierdurch gewonnen,
also eine ganz ver-
schwindende Brenn-
stoffersparnis, welche
die auf Grund der-
artiger Anordnungen
betatigte Reklame
durchaus ungerecht-
fertigt erscheinen
lafst. Die Temperatur
im Ofen erféhrt durch
die Vorwarmung des
Windes eine Steige-
rung, welche sich auf
etwa 70 0 G. berechnet, ein Umstand, der immer-
hin eine gewisse Beachtung verdient. Anderseits
mufs der verwendete Brennstoff von vorzuglicher,
dichter Beschaffenheit sein, weil durch die Er-
warmung des Windes die Bedingungen zur Bil-
dung von Kohlenoxydgas viel gunstiger geworden
sind, wodurch bei porésem Koks Warmeverluste
entstehen konnen, welche die Vorteile der Wind-
erhitzung vollstandig illusorisch zu machen im-
stande sind.

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

Aachen.

Das Schmelzgut bestand aus
30 kg Barrenkupfer, 67 kg Altmetall (Rotgufs),
3 kg Stangenzinn. Der verwendete Koks hatte
ziemlich pordse, schaumige Beschaffenheit, seine
Menge betrug 35 kg, Schmelzdauer 1 Std. 15 Min.

Il. Schmelzung. Der Ofen war zur ersten
Schmelzung etwa 1 Stunde 20 Minuten vorge-
warmt worden, und wurde sodann mit dem
Schmelzbetrieb begonnen. Die zweite Schmelzung
wurde direkt nach der ersten vorgenommen, der
Ofen war also hier auf die beim Schmelzvorgang
herrschende Temperatur gebracht worden. Als
Schmelzgefafs wurde der beim ersten Schmelzen
verwendete Tiegel benutzt. Der Einsatz bestand
aus 100 kg Altmetall. Der verwendete Koks
war von derselben Beschaffenheit; es wurden
50 kg gebraucht. Schmelzdauer 1 Std. 36 °‘/a Min.

Beiden beiden Schmelzversuchen wurde wahrend
der ganzen Dauer der Schmelzung Gas in einen
Behélter zur Analyse abgesaugt und die Temperatur
der Gase mittels Kalorimeters gemessen.

I. Schmelzung.

Zusammensetzung Temperatur der
der Fuchsgase. Fuchsgase.
I. Yersuch Il. Versuch I. Versuch IlI. Versuch
°lo °lo oc. oc.
Cc02 13,2 10,5 1.753 1. 1010
co. .. 3,5 7,3 2.1042 2. 1071
o . .. 3,2 2,3 3.1122 3. 1084
N . .. 801 79,9 4J1059
Mittel 973 1058
Der Koks hatte folgende Zusammensetzung:
Feuchtigkeit . 0,40 °/o Schwefel 1,00 °/°
Asche . . . . 8,98 ,, Kohlenstoff . 80,76 ,,

Hieraus berechnet sich eine Warmeleistungs-
fahigkeit von 1 kg Koks = 7635 Warmeeinheiten.

Berechnungen. 1. Versuch.
Volumen- Gewichts- 0
prozent prozent
COo; .. . 132 19,21 hierin Kohlenstoff 5,24
co ... 3,5 3,34 " » 1,45
0o . ... 3,2 3,36
N g0l 7408 zusammen 6.69
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Auf 1 kg vergasten Kohlenstoff kommen:

0,783 kg Kohlenstoff in COj, entsprech. 2,018 kg 0
0,217 kg CO, 0,291 kg O
FOrNer e 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 Zusammensetzung er-
fordert sodann zur Verbrennung 8,04 cbm Luft.
Auf 1 kg Koks bilden sich:

2,45 kg COa
042 ,, CO
042 ,, 0
9,44 ,, N

11,73 kg Gase.

Die mittlere Temperatur der abziehenden Gase
ist 972 0 G. Der Warmeverlust durch dieselben

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

wobei 11,73 das Gewicht der Gase, 972 die
Temperatur und 0,26 die mittlere Warmekapazitat
bei dieser Temperatur bedeutet.

Der Warmeverlust durch die Fuchsgase be-
tragt demgemafs 38,8 Jo der gesamten theoretisch
produzierbaren Warmemenge.

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

Es verbrannten von den 0,8676 kg G, welche
in 1 kg Koks enthalten sind:

0,6793 kg C zu CO*, hierbei Wéarmeténung 5975 W.-E.
0,1883,, C, CO ” " 452,
1kg Koks entwickelt. ... 6427W .-E.

Somit Verlustdurch unvollstdndige Verbrennung
(Bildung von Kohlenoxydgas):
7635 — 6427 = 1200 W.-E. oder 155 %
der eutwickelbaren Wéarmemenge.
Il. Versuch.
Zusammensetzung der Verbrennungsgase.

Volumen- Gewichts-
prozente prozente %
&
Co . 105 15,53 hierin Kohlenstoff 4,23
€] . 1,3 6,85 " » 2,93
0 . .23 2,47
N . 799 75,13
Auf 1 kg vergasten Kohlenstoff kommen:
C kg: Sauerstoff
0,950 in Kohlensdure, entsprech. 1,563
0,410 ,, Kohlenoxyd, " 0,564
TN € I o 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.
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Auf 1 kg verbrannten Koks bilden sich:
1,86 kg CO*

0,83 ,, CO

029 ,, 0
899 ,, N
11,97 kg Gase.

Die mittlere Temperatur der abziehenden Gase
ist 1058° C., also die Warmemenge, welche die
Gase entfihren — Gewicht der Gase mal mittlere
Warmekapazitat mal Temperatur

= 1197 X 0,26 X 1058 = 3294 W .-E.
= 43,1 der produzierbaren
Waéarmemenge.

Von den 0,8676 kg, welche in 1 kg Koks
enthalten sind, verbrannten:
0,5119.kg zu COs Wéarmeténung = 4136 W.-E.
0,3557 ,, ,, CO ., , m= 854
1 kg Koks entwickelt.................. 4990 W .-E.

Somit Verlust durch unvollstdndige Verbren-

nung:
7635 — 4990 = 2645 W.-E.
= 34,5 °/o der entwickelbaren
Waéarmemenge.

Bei diesem Versuch wurden 680 g llussiges
Metall in 9 Liter Wasser gegossen. Die auf
das Wasser Ubertragene Warmemenge berechnet
sieb zu 126 W.-E. oder fur 100 kg Metall
= 18500 W.-E. Ein Kilogramm Koks gab dem-

nach 370 W.-E. an das Metall ab = 4,8 ~ der

entwickelbaren Wé&rmemenge.

Zusammenstellung der Versuche.
1. Versuch. ”

Verlust durch die Fuchsgase......c.eeennee 38,8
Verlust durch unvollstdndige Verbrennung
Zahlixtnach j y om jjetan aufgenonunene, also
berechnet \  nutzbar gemachte Wérme . . 6,9
Vom Tiegel und Mauerwerk aufgenommen,
durch Strahlung und Leitung verloren ge-

gangen (Restbetrag) ..o 38,8
100,0
Il. Versuch.
Verlust durch die Fuchsgase ... 43,1
Verlust durch unvollstdndige Verbrennung 34,5
Vom Metall aufgenommene, also nutzbar
gemachte W&aIrMe ... 4.8
Vom Tiegel und Mauerwerk aufgenommen,
durch Strahlung und Leitung verloren ge-
gangen (Restbetrag) ... 17,6
100,0

Vergleicht man die Resultate der beiden Ver-
suche, so findet man, dafs der Verlust durch die
Fuchsgase in beiden Fallen ziemlich denselben
Betrag ausmacht.

Die Wéarmemenge, welche durch die Fuchs-
gase dem Ofen entfuhrt wird, ist als eigentlicher
Verlust fir den Ofenbetrieb nicht in Anrechnung

zu bringen. Die Schmelztemperatur von Bronze
oder Rolgufs liegt bei etwa 900 0 C., die Giefs-
temperatur um 100 bis 150° G. hdher.

Die den Ofen verlassenden Gase mussen dem-
gemafs eine Temperatur von mindestens 1000° C.
haben; sinkt die Temperatur unter diesen Betrag,
so wird das flussige Metall im oberen Teile des



1140 Stahl und Eisen.

Tiegels abgekuhlt, und der Ofen kann seine Auf-
gabe, das flussige Metall auf die erforderliche
Giefstemperatur zu bringen, nicht erfillen.

Ein grofser Unterschied zeigt sich bei dem
Posten: unvollstdndige Verbrennung. Derselbe
betrégt beim ersten Versuche 15,5 %, beim zweiten
Versuche 84,5 Jo. Diese Warmemenge ist im
wahrsten Sinne des Wortes als Verlust in Rechnung

zu stellen. Der Unterschied in der Hoéhe des Ver-
lustes bei beiden Féallen erklart sich folg'ender-
mafsen: Beim ersten Versuche hatte das Mauer-

werk innerhalb des inneren Mantels eine hohe
Temperatur noch nicht angenommen, wohl aber
beim zweiten Schmelzen. Im ersten Falle wurde
der Wind, bevor er in den Ofen kam, nur wenig
vorgewarmt, im zweiten Falle war dies in er-
hohtem Mafse der Fall. Der Verbrennungsvorgang
ist nun ein verschiedener, je nachdem der Wind
kalt oder heifs in den Ofen kommt. Im ersten
Falle ist das Verbrennungserzeugnis hauptsachlich
Kohlensdure, d. h. der Brennstotf hat s&mtliche
produzierbare Warmemenge entwickelt. Im zweiten
Falle bildet sich durch einen sekund&ren Vorgang
(Zerlegung der zuerst gebildeten Kohlensaure durch
festen Kohlenstoff) neben Kohlensdure Kohlen-
oxyd. Hiermit ist ein betrachtlicher Warmever-
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lust verbunden. Je hoher der eintretende Wind
erhitzt ist, desto mehr Kohlenoxyd wird gebildet.
Die Bildung von Kohlenoxyd wird ferner noch
durch eine pordse Beschaffenheit des Brennstoffes

begunstigt. Der verwendete Koks zeigte eine
solche ungunstige pordse Beschaffenheit.
Die Leistung des Ventilators berechnet sich
folgendermafsen:
I. Versuch.
Koksverbrauch ... 35 kg
Schmelzdauer........cvevnne. 1 Std. 15 Min.

Koksverbrauch i. d. Minute . .. ‘. 466 ¢

Windbedarf f. d. Kilogr. Brennstoff 8,04 cbm Luft
(siche Versuch 1)

DemgemaR Windleistung des Venti-

lators i. d. Minute......ccconeiieen. 3,74 chm
Il. Versuch.

Koksverbrauch ... 50 kg
Schmelzdauer (' 1St“E@LS96 51in’
Koksverbrauch i. d. Minute . . . . 518 g
Windbedarf f. d. Kilogr. Brennstoff 7,09 cbm
Demgem&R Windleistung des Venti-

lators i. d. Minute.....cccneinne 3,67 cbm

Bei den vorliegenden Versuchen schwankt der
Wirkungsgrad des Geblésetiegelofens zwischen
0,048 und 0,069, wobei zu beachten ist, dafs
der Wassergehalt der Verbrennungsprodukte bei
den Berechnungen nicht beriicksichtigt worden ist.
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Beitrdge zu Schwefelbestimmungen
in Kohlen und Koksen.

Die Literatur der letzten Jahre weist einige
neue Schwefelbestimmungen nach. Sounterdndern
die Verbrennung nach Berthelot.* DieseMethodo
erfordert viel Zeit und liefert keine besonders
genauen Resultate, denn Differenzen 0,2 £ sind
nicht selten. Ferner ist diese Methode bei Koksen
schwer verwendbar, weil letztere nur unter Druck
vollstdndig verbrennen. Sandstrom** verbrennt
die Kohle mit Natriumsuperoxyd in einer eigens
dazu konstruierten Bombe. Die bei dieser Methode
notwendige Natriumsuperoxydmenge fihrt einer-
seits zu Explosionserseheinungen, anderseits wéhrt
die Waschdauer des Niederschlags zu lang (Diffe-
renzen bis £+0,4 % S nach Beleganalysen). Peter-
sen*** empfiehlt zur Oxydation die Verwendung
des Wasserstoffsuperoxyds in alkalischer Lésung.
Da hierbei wohl die Oxydationsdauer verkirzt
wird, die Verbrennung aber nicht in Wegfall
kommt, wird dadurch keine Zeit erspart. Die

*Hempel, 3. Auflage.
** JAmer. Chem. Soc.“ 903, 25, 184 und Konck,
»,Zeitschrift fir angewandte Chemie“ 903, 517.
**x LZeitschrift fur anal. Chemie“ 67 H. 903.

| Eschkasche Methode ist wohl die einfachste und

zuverléassigste, nimmt aber lange Zeit in Anspruch
(6 bis 7 Stunden), wéhrend in der Praxis die Re-
sultate oft rasch verlangt worden.

Die neue in Vorschlag gebrachte Abénderung
der Eschkaschen Methode (vergl. die Abbildung)
wurde bei einer gréReren Anzahl von Schwefel-

bestimmungen in Kohlen und Koksen zur Anwen-
dung gebracht, lieferte recht gute Ergebnisse und
fuhrte rasch (in 3 bis 8’/® Stunden) zum Ziele.

1g feingepulverte Kohle oder Koks und 2g
Soda und Magnesia 1: 2 werden im Platintiegel
mit dickem Platindraht innig gemischt und in
der Mischung durch Eindricken des Drahtes ein
vertikaler Kanal hergestellt. Da beobachtet wurde,
dall bei starkem Erhitzen zu wenig Schwefel ge-
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funden wurde, ist die Verbrennung boi nur
schwachem Glihen der untern Tiegelhdlfte durch-
zufuhren. In die so vorberoitote, schwach erhitzte
Probe leitet man Sauerstoff durch den Tiegeldeckel
(Rose-Tiegel) und rihrt von 5 zu 5 Minuten den
Inhalt des Tiegels um, drickt die Masse zusammen
und stellt den Kanal wieder her. Der durch Lauge
gewaschene Sauerstoff wird langsam eingeleitet.
Nach 20 bis 30 Minute)! ist die Verbrennung voll-
endet, was man an gelblicher Farbe der Mischung
erkennt. Der Inhalt des Tiegels wird in ein
Beeherglas gebracht, mit wenig W asser aufgenom-
men, erwéarmt und filtriert. Das schwach an-
gesduerte Filtrat wird, wdhrend man noch das
Unlésliche wascht, erwéarmt, kochend mit kochend-
heiBer Chlorbariumlésung versetzt, und nach 1
bis I''* Stunden filtriert. Die Waschdauer ist sehr
kurz, weil die Lésung im Vergleich zur Bromver-
wendung nur wenig zu entfernende Salze enthélt.

Die Kalibrierung der Walzen im Walzwerksbetriebe.

Stahl und Eisen. 1141

Boleganaly sen.

Schwefel,
Kohle nach °fo bestimmt
Esclika i m.Sauerstoff

Kohle (O Strau)..veinnnns 1,08 1,00
1,15 111

Ungarische Kohle ... 3,87 3,95
3,78 3,77

Kohle (Drieditz)...cccovvveiinnnne. 0,43 0,40
0,49 0,52

Koks (Karolinen - Koksanstalt) 0,76 0,79
0,69 0,70

Die Resultate zeigen, daf die vorhandenen
Differenzen vollstdndig innerhalb der nicht zu um-
gehenden Versuchsfehler liegen, die Methode also
in bezug auf Einfachheit, Genauigkeit und Schnel-
ligkeit (3 bis 3'/a Stunden) nichts zu winschen

tbrig laRt. Romuald Noivicki,

I. Chemiker
Im Laboratorium dsr Witkowitzer Stclnkohlengruben.

Die Kalibrierung’ der Walzen im Walzwerksbetriebe.

Beitrage aus der Praxis von Emil

Vorliegende Arbeit hat den Zweck, die
bei der Walzenkalibrierung herrschende Willkur
nach Mdglichkeit einzuschréanken und fur spater
vorzunehmende genauere Versuche eine feste
Grundlage zu schaffen. Das Ziel, eine gewisse
RegelmaRigkeit in die Walzenkalibrierung zu
bringen, habe ich zu erreichen gesucht und
meine Beobachtungen im praktischen Walzwerks-
betriebe in einer Reihe von Aufsdtzen nieder-
gelegt, und zwar, um den einzelnen Punkten
der Honoraraussclireibung des ,,Vereins zur Be-
forderung des GewerbefleiBes“ vom Jahre 1900

einigermalen zu entsprechen, in folgender
Reihenfolge:
1. Die Fortschritte in der Kalibrierung der

FluReisenwalzen.

2. Die Vorgange beim Walzen, insbesondere
die Voreilung und Breitung dos Walzgutes.

3. Der Maximaldruck, bezogen auf Material
und Walzendurchmesser.

4. Die Umbildungsfahigkeit des Eisens, be-
zogen auf Temperatur und Walzgeschwin-
digkeit.

5. Die Druckkoeffizienten, bezogen auf Tem-
peratur und Umbildungsfahigkeit des Eisens.

6. Das Walzen bezogen
auf die Vorwalzen.

7. Uber die zu walzenden Léangen.

EinfluR der Warme auf die Festigkeits-
eigenschaften des FluBeisens.

in mehreren Hitzen,

Kirchb erg, Walzwerksingenieur.

1. Die Fortschritte in der
rung der FluBeisen walzen. Wahrend in der
Kalibrierung au sich wenig neue Ausblicke
gewonnen sind, hat sich die Verteilung der

Kaliber auf die Walzen der gesteigerten Pro-
duktion entsprechend gedndert. Um eine grdoRere
Produktion zu erzielen, war es notig, auf mehreren
W alzgeristen gleichzeitig zu arbeiten; es mufllten
somit die Kaliber anf die einzelnen Walzgeriste
der Produktion entsprechend verteilt werden,
wobei natlrlich grélRere Betriebsmaschinen er-
forderlich wurden. Auch wurde die Umdrehungs-
geschwindigkeit der Walzen vergroBert, was
aber zur Folge hatte, dall sich auf den Vor-
walzen sehr schwer arbeiten liel, da, hauptsédch-
lich bei Feinstrecken, das dort noch kurze W alz-
gut immer einige Meter weit fortgeschleudert
wurde und von den Walzern immer wieder
herangeschleppt werden muBte, so daR der vor-
zeitigen Abkuhlung des Walzgutes Vorschub ge-
leistet wurde.

Um diesem Ubel abzuhelfen, wurden sodann
die Walzwerke (Feinstrecken) mit getrennter
Vorwalze Kkonstruiert. Fiur sehr feines Eisen
(Draht) ging man noch weiter, indem man noch
eine Mittelstrecke einfliigte. Auch sind in neuerer
Zeit, hauptsachlich in Amerika, mehrfach so-
genannte kontinuierliche Walzwerke mit hinter-
einander liegenden Walzen in Anwendung ge-
kommen. Ebenso geht man mehr und mehr
zur Anlage von Reversierwalzwerken Uber, bei

Kalibrie-
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welchen es mdglich ist, die Umdrehungsgeschwin-
digkeit der Walzen, der Verldngerung des W alz-
gutes entsprechend, zu steigern; denselben Zweck
sollen auch die schwungradlosen Trios erfillen.

Alle diese in den Walzwerksbetrieb tief ein-
schneidenden Verdnderungen haben zwar eine
Umwalzung in der Einrichtung der Walzwerke
hervorgerufen, sind aber fast ohne jeglichen
EinfluR auf die Kalibrierungen selbst geblieben.
Rund- und Quadrateisen werden noch fast tberall
nach demselben Verfahren wie vor 30 Jahren
gewalzt, nur ist man auf einigen Werken dazu
iibergegaugen, Rundeisen bis etwa 6" Durch-
messer durch Fuhrungen zu walzen. Fir Flach-
eisen ist dagegen das Universalwalzwerk und
Doppelduo mehr in Anwendung gekommen. Beim
Winkeleisen verdient das jetzt wohl allgemein
angewendete Versetzen der Walzenschlusse behufs
Vermeidung von N&hten Beachtung. Bei der
Kalibrierung von X- Trégern und jX'Eisen da-
gegen l&Rt sich ein Fortschritt deutlich erkennen,
welcher sich in dem Bestreben, die Anzahl der
Kaliber zu vermindern und damit die Produktion
zu vergroBern, zeigt. Bei den Schienenkalibrie-
rungen zeigt sich dasselbe Bestreben. Hier
handelt es sich besonders um Abschaffung der
bis jetzt fast ausschlieBlich angewendeten so-
genannten Stauchstiche, welche immer eine schad-
liche AbklUhlung der nicht gedrickten Teile des
W alzgutes zur Folge haben. Bei der Herstellung
von Gruben- und Kleinbahnschienen bis etwa
90 mm Hohe ist man vielfach schon lédngst von
den einseitig arbeitenden Stauchkalibern ab-
gekommen. —

2. Die Vorgdnge beim W alzen,
besondere die Voreilung und Breitung
des W alzgutes. Beim Auswalzen des vorher
erhitzten Walzgutes wird durch die kalteren
Walzen die &uBere Schicht desselben abge-
kiihlt und erhé&lt dadurch eine gewisse grdRere
W iderstandsféahigkeit, infolgedessen diese &uBere
Schicht imstande ist, die weichere, von der
Temperatnrabnahme weniger beeinfluBte Mitte
zum Teil mit sich fortzureilen. Im Moment
des Fassens, wo die Geschwindigkeit des zwischen
die Walzen eintretenden Walzgutes naturgeméaf
geringer ist als die Umdrehungsgeschwindigkeit
der Walzen, wird zuerst die &uBere Schicht des
W alzgutes erfalt und in das Walzwerk hinein-
gezogen, wahrend die von der Temperaturabnahme
weniger beinfluBte und daher weichere Mitte
nach hinten ausweicht und sich Kkeilfdrmig in
den Block einschiebt, was eine Wulstbildung
an der Eintrittsstelle des Walzgutes zwischen
die Walzen zur Folge hat (Abbildung 1). Je
weiter nun das Walzgut in die Walzen eintritt,
desto dinner wird dasselbe und desto tiefer kann die
Wirkung der Abkihlung auf dasselbe einwirken.
An dem Punkte, welcher hier mit C bezw. D
bezeichnet sei (Abbildung 1), wo sich die Wir-
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kung der Abkihlung der Oberflache bis auf die
Mitte des Walzgutes erstreckt, hat die auflere
Schicht sowohl wie die Mitte dieselbe Ge-
schwindigkeit, welche an dieser Stelle gleich der
Umfangsgeschwindigkeit sein muB.

Bei Weiterdrehung der Walzen um AC bezw.
B D wird ein Metallkdrper vom Querschnitt
A CE D B durch die Walzen6ffnung AB hindurch-

gequetscht. Das
dem Querschnitt
A CE D B ent-
sprechende, sich

ergebende Recht-
eck von der, von
der Walzenoff-
nung vorgeschrie-
be))en, Hohe AB
ist nun langer als
A C. Die Aus-
trittsgeschwin-
digkeit desW alz-
gutes ist daher
grofRer als dieUm-
fangsgeschwin-
digkeit der Walzen und ist bei jeder Umdrehung
derselben das ausgewalzte Stick langer als der
abgewickelte Walzenumfang (Abbildung 1). Es
findet somit eine Voreilung des Walzgutes statt.
Da nun A B kleiner ist als CD, so findet beim
Hindurchquetschen des Kdrpers ACEDB durch
die Walzen eine Reibung des Walzgutes an der
Oberflache der Walzen statt, und mussen daher
die Verschiebungen der Molekile hauptsachlich

ins-

Abbildung 2.

in der Mitte vor sich gehen. Die &uBere Schicht
wird etwas zuruckgehalten, wahrend die Mitte
eine groBere Geschwindigkeit annimmt. DaR
dieses in Wirklichkeit stattfindet, I&Rt sich sehr
schén ans dem Hollenbergschen Versuche ersehen,*
wo man an der charakteristischen Form der
Dréhte das Zuruckbleiben der &uReren Schicht
deutlich bemerken kann (Abbildung 2). Dieses
Zurlckbleiben der &uBeren Schicht und Vor-

schieben der Mitte hat ebenfalls, analog der

* Siehe ,,Stahl und Eisen“ 1883 S. 121.
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ersten Periode, eine Wulstbildung zur Folge,
und ist derselben wohl die bekannte Tatsache
zuzuschreiben, dal das die Walzen verlassende
W alzgut immer etwas starker ausfiillt, als die
durch den Walzenabstand vorgeschriebene Dicke.

Nach dem Gesagten lassen sich die Vorgédnge
beim Walzen in drei Perioden einteilen:

Erste Periode: Abziehen der &uBeren Schicht
und Zuruckweichen der Mitte. Eintrittsgeschwin-
digkeit des Walzgutes geringer als Umfangs-
geschwindigkeit (Wulstbildung).

Zweite Periode: AuBere Schicht und Mitte
gleiche Geschwindigkeit. Eintrittsgeschwindig-
keit des Walzgutes gleich der Umfangsgeschwin-
digkeit der Walzen.

Dritte Periode: Mitte groRBere Geschwindig-
keit als auBere Schicht. Austrittsgeschwindigkeit
des Walzgutes gréRer als die Umfangsgeschwin-
digkeit der Walzen (Wulstbildung).

Um die Voreilung festzustellen, wurden
mehrere Walzen von verschiedenen Durchmessern

mit Kornern ver-
sehen, welche beim
Durchwalzen des
Stabes bei jeder
Umdrehung der
W alzen einen Buk-
kel hinterlieRen.
Durch Nachmessen
und Feststellen der
Differenz der Ent-
fernungen zwischen
den Eindrucken der
Korner und dem
abgewickelten Wal-
zenumfangliel sich
die Voreilung ohne weiteres feststellen. Die Nach-
messung, fir welche die erste Umdrehung der
Walzen maRgebend war und bei welcher die
Schrumpfung bericksichtigt wurde, ergaben, daR
die Voreilung erstens von dem Drucke und
zweitens von den jeweiligen Walzendurchmessern
abhéangig ist, d. h. von der GroRe der beiden
Zentriwinkel a und B (Abbildung 3).

Wie weiter festgestellt werden konnte, be-
tragt die Voreilung V, bezogen auf ein Meter
abgewickelten Walzenumfang, die Summe der

Zentriwinkel ti und 8 in Millimetern. Es ist also:

V;=— ti? f_ d_ Millimeter Umfang, Hat man
1000

z. B. als Zentriwinkel « = 22° und R — 26°,

so betrdgt die Voreilung f. d. Meter Walzen-
0Q ! Oft

umfang: V= 1 0 0 0 — 48 mm.

Wenn auch diese Formel nicht den Anspruch
auf absolute Richtigkeit machen kann, so genugt
dieselbe doch fur den praktischen Betrieb voll-
standig, da sich die, bei periodischen Kalibern
sieh eventuell ergebenden, kleinen Differenzen
entweder durch die Druckschrauben oder auf
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andere, spéater angegebene Weise mit Leichtig-
keit ausgleichen lassen.

Wie schon gesagt, war fur die Feststellung
der Voreilung nur die erste Umdrehung der
Walzen mafRgebend, was in folgendem seinen
Grund hat: Sobald die Walzen nicht kalt genug
gehalten werden und sich durch langere Be-
rihrung mit dem gluhenden Walzgnte erhitzen,
so wird die &uBere Schicht des Walzgutes nicht
mehr so weit abgekiihlt, um ein Hindurchziehen
der mittleren Schichten in gleichem MaRe be-
wirken zu kdénnen. Die zweite Periode tritt
daher spéater ein, und hat dieses eine Verringe-
rung der Voreilung zur Folge.

Beim Walzen von Eisensorten, welche in
periodischen Kalibern gewalzt werden missen,
1aRt sich der
EinfluR der Er-
hitzung der W al-
zen auf die Vor-
eilung beson-
ders gut beob-
achten und sei
deshalb folgen-
der Fall aus der
Praxis ange-
fuhrt: Aufeinem
Speichenwalz-
werke, welches
bei jeder Um-
drehung eine
Speiche ergab,
sollten Bldocke
von etwa350kg
ausgewalzt wer-
den, welches Ge-
wicht etwa 18 Speichen entsprach. Beim Wal-
zen ergab sich aber, daB es nur mdéglich war,
vier Speichen innerhalb der vorgeschriebenen
Fehlergrenzen herzustellen, wahrend die flinfte
schon etwa 15 mm gegeniber der ersten zu

Abbildung 4.

kurz ausfiel usw. Ungefahr bei der 8. bis
10. Speiche war die Voreilung bereits = 0
und wurde dann, da spéter ein Gleiten der
Walzen auf dem Walzgute stattfand, sogar
negativ, so daR die Differenz bis 80 mm be-
trug. Um diesem Ubel abzuhelfen, wurde nun

speziell zum Speichenwalzen eine Wasserleitung
angelegt, mittels welcher Wasser in der durch
Abbildung 4 bezeichneten Weise auf die Unter-
walze geleitet werden konnte. Fir die Ober-
walze war eine Leitung vorhanden. Auf diese
Art und Weise war es jetzt mdglich, alle 18
Speichen innerhalb der vorgeschriebenen Fehler-
grenzen herzustellen. Es war sogar madglich,
durch grofReren oder kleineren WasserzuflufR die
Lange der Speichen zu regulieren.

Die sich aus dem EinfluB der Erhitzung der
W alzen ergebende Verringerung der Voreilung
des Walzgutes hat auch bei allen gewdhnlichen
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Fassoneisensorten eine Verzdgerung des Walz-
prozesses zur Folge, weshalb es als angebracht
erscheinen muf}, alle Walzen mit Wasserkiuhlung
zu versehen, und nicht, wie es gewdhnlich ge-
schieht, nur die Oberwalzen, - wobei die Mittel-
und Unterwalzen nur .wéhrend, des Leerlaufes
gekuhlt werden. Die sich hierdurch ergebende
grolRere Walzgeschwindigkeit durfte die, durch

die in diesem Falle kélteren Walzen bewirkte,
grolRere AbkiUhlung des Walzgutes wohl aus-
gleichen.

Gleichzeitig mit den Versuchen zur Fest-

stellung der Voreilung wurde auch versucht, die
durch den Druck hervorgerufene Breitung des
W alzgutes festzustellen. Es ergab sich, daR
die Breitung ebenso wie die Voreilung von der
GroRBe der Zentriwinkel u und B abhéngig ist,
und zwar im umgekehrten Sinne. Je grofRer die
Summe der Zentriwinkel, desto kleiner ist die
Breitung; und je kleiner die Summe der Zentri-
winkel, desto grdRer ist die Breitung.

Abbildung 5.

Die Breitung 4Rt sich durch die Formel :
2 [(D - d)-

annéhernd ausdriicken, wobei D die Dicke des
W alzgutes vor dem Durchgédnge, d die Dicke des
W alzgutes nach dem Durchgédnge, u und R die
beiden Zentriwinkel ausgedrickt in Graden sind.

Der EinfluR der Voreilung auf die Breitung
macht sich im Betriebe auf folgende Weise be-
merkbar: Hat man fur ein Walzwerk von be-
stimmtem Durchmesser eine Kalibrierung fertig-
gestellt, so muf, falls die Walzen mehrere Male
nachgedreht werden, wodurch sich die Zentri-
winkel a und |F und damit die Voreilung ver-
grolRern, etwas Eisen bei a zugegeben werden,
da durch die vergroBerte Voreilung das Walzgut
mehr ausgezogen wird und infolgedessen sich
weniger breitet, und deshalb das Kaliber nicht
mehr ausfillt (Abbildung 5).

Der EinfluR der Erhitzung der Walzen macht
sich im Betriebe dadurch bemerkbar, daB das
W alzgut durch die Verringerung der Voreilung

und die dadurch bedingte VergroRerung der
Breitung am Ende immer starker ausfallt als
am Anfadnge, was sogar haufig, wie z. B. bei

Bundeisen, zu Nahtbildung an der betreffenden
Stelle Veranlassung gibt.
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3. Der Maximaldruck, bezogen
M aterial und W alzendurchmesser. Die
Krafte, welche das Hindurchziehen des Walz-
gutes durch die Walzen veranlassen, wirken
tangential am Umfange derselben. Diese Tan-
gentialkrafte lassen sich in positive und nega-
tive zerlegen. Positive Tangentialkrafte sind
diejenigen, welche sich hinter der Senkrechten
x y schneiden, negative dagegen diejenigen, welche
sich vor der Senkrechten xy schneiden (Ab-
bildung 6). Den Nullpunkt stellen die Tan-
gentialkrafte dar, welche sich in der Senkrechten
x y selbst schneiden. Wirken auf das Walzgut
gleichzeitig positive und negative Tangential-
kréafte, so muB entweder ein Gleiten der Walzen
auf dem Walzgute stattfinden, oder das Walzgut
wird auseinandergezerrt und muf, falls die Rei3-

Abbildung G

festigkeit des Materials Uberschritten wird, zer-
reifen. Um daher jeder unndtigen Zerrung des
W alzgutes vorzubeugen, dirfen nur positive
Tangentialkréafte auftreten.

Die Maximaldicke Dmlx. des Walzgutes vor
dem Durchgang durch die Walzen wird also
durch den Nullpunkt bestimmt und ist abhéngig
von dem Walzenradius r und der zu walzenden
Dicke d, und l&4Bt sich durch folgende Formel
ausdriicken:

D,,

Der Zunahmekoeffizient k,, betragt sodann:

D.,

k,, - 14

woraus sich weiterhin ergibt, daf Kk,,KK immer
kleiner als 2 sein muf,, und n&hert man sich
dieser Zahl um so mehr, je kleiner d im Ver-

héltnis zu r gewahlt wird. Der bisher allgemein
angenommene Maximalkoeffizient kmix. = 2 kann
daher eventuell nur dann angewendet werden,
falls dadurch die ReilRfestigkeit des Walzgutes
nicht Uberschritten wird.

auf
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In folgender Tabelle sind GréRen von DnitX
nebst den entsprechenden Zentriwinkeln a
bezw. B angefuhrt.

Tabelle 1
( Umax. kinax. a bezw. R
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"

'Werden die Zentriwinkel & bezw. B groRer
als etwa 30°, welches einer Abnahme D — d von
ungefahr '/10 des Walzendurchmessers entspricht,
so fassen die Walzen das Walzgut nicht mehr.

e« 4. Die Umbildungsfahigkeit des Eisens,
bezogen auf Temperatur und Walz-
geschwindigkeit. Der richtige Gang eines
Walzprozesses hé&ngt im wesentlichen ab von

Abbildung 7.

einer richtigen Berucksichtigung der durch die
jeweilig herrschenden Temperaturen des Walz-
gutes bestimmten Umbildungsféahigkeit des Ma-
terials bei der Kalibrierung.

Bekanntlich nimmt mit der durch den Walz-
prozel® herbeigefuhrten Verldngerung eines Eisen-
stabes die Temperatur desselben ab und damit
auch seine Umbildungsfahigkeit. Es gilt also,
die aufeinanderfolgenden Kaliber so zu bemessen,
dall das Material (Block) in mdglichst kurzer
Zeit, das heiBt in maoglichst wenig Stichen, die
angestrebte Endform erhélt. Je einfacher das
angestrebte Endproiil seiner Form nach gestaltet
ist, um so weniger Vorsicht wird erheischt bei
der Wahl der Drucke zwischen den einzelnen
aufeinanderfolgenden Kalibern.

Die in Abbildung 7 gegebenen Formen a
his f sind einfacher Natur und verursachen im
allgemeinen keine Schwierigkeiten. Die mit g
bis i bezeiehneten desgleichen nicht, da dieselben
als nicht wesentlich verdnderte Flacheisenkaliber
angesehen und als solche behandelt werden kénnen.
Auders verhdlt es sich bei den mit k bis m
bezeiehneten Formen.
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Kann man bei der Kalibrierung der Formen
a bis i (vom Fertigkaliber aus gerechnet) sehr
leicht, das heilft mit wenig Stichen, die passende
Blockgrundform erhalten, insofern bei der Flach-
heit dieser Profile nur auf H6henvermindernng
hinzuarbeiten ist-und sich der Druck auf den
ganzen Querschnitt fast gleichmé&Rig verteilt,,
so dall Spannungen und Zerrungen des Materials
kaum in Betracht kommen, so ist bei kompli-
zierteren Kalibern ein grofRes Gewicht darauf zu
legen, dall die einzelnen Teile derselben nicht
ungleich gedrickt werden, was wegen der tiefen
Kaliberfurchung gegeniber den vorhergenannten
einfacheren Formen sehr leicht eintreten kann.
Das Material erleidet in diesem Falle namlich
auch eine wesentliche seitliche Verschiebung,
um die Ausbildung der einzelnen Kaliberteile,
dem Wunsche entsprechend, herbeizufiihren. Es
tritt Seitendruck bezw. Keildruck auf, der, un-
richtig bemessen, zu Spannungen, Wellenlinien-

bildung oder Rissen fihren kann. Je nachdem
nun dieser Seitendrnck an der offenen oder ge-
schlossenen Seite eines Kalibers ausgeiibt werden
soll, je nachdem ist ein geringerer oder groRerer
Grad der Genauigkeit bei der Bestimmung der
folgenden Kaliberabmessungen erforderlich, damit
das Material die Kaliber richtig ausfulle.

Denke ich mir einfachere Sorten von Form-
eisen, wie Flach-, Rund-, Quadrateisen und &ahn-
liche, durch einen direkten Druck ausgestreckt
und charakterisiere ich diesen als den zwischen
zwei Kaliberflachen nicht von ein und derselben
W alze wirkenden Druck, so ist bei Tréagern,
L-Eisen, Schienen und ahnlichen komplizierten
Formen auBerdem noch ein indirekter Druck
zu unterscheiden, den ich als denjenigen be-
zeichne, dor zwischen Kaliberflachen ein und
derselben Walze wirksam wird. Es sei hiermit
der Seitendruck bezeichnet, der durch Ein-
guetschung des Walzgutes in einen geschlossenen,
engeren Kaliberteil entsteht.

An Hand der Kalibrierung des T-Tréager-
profils sei dieses ndher erlautert. Wie aus Ab-
bildung 8 ersichtlich, bt die Oberwalze bei a,
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a, und b eine direkt drickende Wirkung aus.
Dagegen mufl der in die Unterwalze fallende
Flanschteil hauptsachlich durch Verminderung
der Hohe h (Stauchung) ausgestreckt werden.
Nun kann aber, entsprechend der Umbildungs-
fahigkeit des Metalls, ein gewisser Seitendruck
(indirekter Druck) bei ¢ G gegeben werden.

Abbildung 9.

Waéhrend direkter Druck im allgemeinen mehr
oder weniger willkirlich ausgeubt werden kann,
so ist man bei der Wahl der GroéfRen des in-
direkten Druckes an ganz bestimmte Grenzen
gebunden. Ist ndmlich der indirekt zu drickende
Flanschteil diinner als der dazugehdrige folgende
Kaliberteil (Abbildung 9), so wird ein der Druck-

Abbildung 10.

differenz entsprechendes Stuck des Teiles a nur
zum Fullen dieses Kaliberteiles benutzt. Es ist
um dieses Stick die Streckung' des betreffenden
Flanschteiles geringer. Die Folge hiervon ist
eine Verschiebung des ganzen Flansches nach
der direkt gedrickten Seite hin, und dieser GroRe
entsprechend wird der gedriickte Flanschteil b
kleiner, oder, wie mau in der Praxis sagt, der
direkt gedrickte Flanschteil schwindet.
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Ist dagegen der indirekt zu druckende Flansch-
teil a zu dick, so kann derselbe im Verhaltnis
der Umbildungsféahigkeit des Materials nicht weit
genug in den betreffenden Kaliberteil eintreten
(Abbildung 10). Es wird in diesem Fall das
Kaliber bei ¢ nicht gefullt. Eine diesem nicht-
gefullten Kaliberteile entsprechende Material-
menge wird dagegen in den druckenden Kaliber-
teil geschoben und verursacht daselbst eine
Gratbildung bei d. Um nun einerseits obiges
Schwinden, anderseits besagte Gratbildung zu
vermeiden, mussen also die indirekten Druck-
verhéltnisse der durch die jeweiligen Tempera-
turen bedingten Umbildungsféahigkeit des Metalls
moglichst genau entsprechen, da die zuléssi-
gen Grenzen, wie wohl jedem Walzkonstruk-
teur bekannt sein durfte, sehr eng gesteckt
sind. Es dirfte sich daher die Umbildungs-
fahigkeit des Eisens an bewd&hrten T- Tréger-
kalibrierungen mitgenliigender Genauigkeitkonsta-

tieren lassen, und
verweise ich auf
folgende Ausfih-

rung :

Denke ich mir zur
Feststellung des
indirekten Druckes
zwei aufeinander
folgende Kaliber-
teile A und B ent-
sprechend Uberein-
andergelegt (Ab-
bildung 11), so ent-
spricht, wie durch
oft wiederholte Ab-
messungen und Ver-
suche an gut be-
wahrten Kalibrierungen in praxi konstatiert wer-
den konnte (siehe Tabelle Il), jeder Abmessung dt
des gegebenen Kaliberteiles A eine entsprechende
Dimension dv des folgenden Kaliberteils B, deren
Verhaltnisse zueinander folgende Gleichung ergibt:

Abbildung 11.

dx + 200 °

dy
Der Zunahmekoeffizient k{ ist sodann :

m dx2

kd = 14 200

und die Zunahme Zd (indirekter Druck):

Diese Gleichung entspricht einer Parabel.

Die sich so ergebenden Abmessungen gestatten
die Einquetschung eines indirekt zu drickenden
Flanschteiles in den entsprechenden folgenden
Kaliberteil, ohne daB ein Schwinden oder Grat-



15. Oktober 1903.

bildnng eintritt, und entsprechen somit der Um-
bildungsfalligkeit des Eisens.

Weichen die gewé&hlten Abmessungen von
den aus obiger Formel sicli ergebenden GroRen
um mehr als 5 % nacli unten oder oben, sei
es infolge allzu grofRer Abnutzung der Walzen
oder durch mit unterlaufenen Drehfehler, ab,
so tritt im ersteren Fall ein Schwinden des
direkt gedrickten Teils ein, wahrend im zweiten
Fall der indirekt gedruckte Teil das Kaliber
nicht ausfullt und so am direkt gedrickten Teil
Gratbildung verursacht. Es I&Rt sich diese Tat-
sache besonders gut bei den kleineren Sorten
von I-Trégern beobachten, wo die Differenzen
der GroRRen dx und dy der Dinne des Walzgutes
wegen naturgem&fR nur sehr klein sein kdnnen,
und darum leichter die oben festgelegte Fehler-
grenze beim Drehen wie durch Abnutzung der
Walzen erreicht bezw. Uberschritten wird.

Das Gesagte, auf die Umbildungsfahigkeit
des Eisens bezogen, ergibt folgende Regel: Die
Umbildungsféahigkeit des Eisens wahrend des

W alzprozesses ist proportional der Dicke des
Eisens und der dieser Dicke entsprechenden
Temperatur.
Tabelle Il
. . dy in mm
dx in mm d} in mm entsprechend
der Formel

An gutgehenden Kalibrierungen
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welchen man auf das Walzgut ansiibt, wird dem-
selben eine der bendtigten Arbeitskraft ent-
sprechende Warmemenge Mc hinzugefugt, welche
nach den Regeln der Wéarmetheorie fur jede
424 mkg aufgewendeter Arbeit eine Warme-
einheit betragt. Wird namlich zu wenig Druck
ausgeiibt, so Uberwiegt die durch die Ausstrahlung
und durch das Beriuhren des Walzgutes mit den
W alzen hervorgerufene Abkuhlung die durch das
Zusammendricken bedingte Warmezunahme. Ent-
sprechend dieser Abklhlung steigt nun der Kraft-
bedarf, welcher zur weiteren Bearbeitung des-
selben Stiickes erforderlich ist. Hatte man aber
in dem vorhergehenden Kaliber einen der Dicke
(Temperatur) des Walzgutes entsprechenden
Druck(abnahme) gegeben, so ware diese schéad-
liche, ganz unndétige Arbeitskraft erfordernde
Temperaturverminderung vermieden worden.
Die Zeit, in welcher die Abkihlung des W alz-
gutes erfolgt, ist proportional einer Verhéltniszahl
entstanden aus dem Inhalt des W alzgutes dividiert
durch die Oberflache desselben. .Te kleiner das
Verhaltnis des Inhaltes zur Oberflache ist, desto
rascher wird eine Abkuhlung desselben eintreten
missen. Und da sich dieses Verhaltnis ent-
sprechend der Verdinnung des Walzgutes immer
unglnstiger gestaltet, so ergibt sich, dall be-
sonders in den Fertigwalzen, wo das Walzgut
immer am dinnsten und langsten ist, auf die
unbedingt genaue Einhaltung der, den jeweiligen
Dicken und damit den Temperaturen entsprechen-

gemessen dv « 1x+20T den, Druckverhaltnisse gesehen werden muR. Je
mehr man sich der Blockform néahert, desto gun-
22'5 gég gg; stiger gestaltet sich dieses Verhéltnis und desto
9'_ 9:25 9:405 weniger macht sich der EinfluB der Abkiihlung
9,5 10,- 9,95 bemerkbar.
11, - 115 11,605 In vielen Werken gibt man allen Kalibern
%12’__ 1:13'75 5325 ein gleiches Druckverhdaltnis, was eigentlich aber
12’5' 13:25 13:28 als durchaus falsch und unzuléssig bezeichnet
13,5 14,5 14,41 werden mufB, da dieses, falls das Anfangsver-
15- 16,5 16,125 haltnis zu klein gewahlt, ein zu langsames und
16,5 18,— 17,80 damit zu kaltes Arbeiten verursacht und, falls
17- 18,5 18,445 ity B
20 .- 22 .- 22 .- das Verhaltnis zu grof? gewdahlt, zur Folge hat,
20,5 22,5 22,6 dal durch die hierdurch hervorgernfene unver-
27,00 30— 30,6 haltnismaRig rasche Abkuhlung der Wralzen die
285 32,25 32,55 | durch die Abnahmevorschriften gegebenen Gren-
30,— 34,- 345 hr bald iib hri d die Wal
34.- 40 — 39.780 zen sehr bald Uberschritten und die Walzen ans-
44 ,- 56,— 53,68 | gebaut werden mussen.
?60_ ;g_ ;igBO Aus dem Gesagten ergibt sich nun:
5. Die Druckkoeffizienten, bezogen L je thelBer' dasKWaszg.utt dausgew;:lztd V\II_":
auf Temperatur und Umbildungsféahigkeit esto We:\nlger ra 1S azu er_ orderfich.
Je weniger Druck gegeben wird, desto

des Eisens. Ein aus dem Warmofen den
W alzen zugefuhrter Block enthdalt, seiner Tempe-
ratur entsprechend, eine gewisse Warmemenge M,,
die proportional dem kubischen Inhalt desselben
ist. Die Warmeabnahme Mb, die durch Aus-
strahlung und direkte Beruhrung des W alzstuckes
mit den Walzen bewirkt wird, ist proportional
der Oberflache desselben. Durch den Druck,

kélter walzt man und desto mehr Maschinen-
kraft ist erforderlich.

3. Je mehr Druck gegeben wird, desto weniger
Maschinenkraft ist erforderlich.

Relativ am wenigsten Maschinenkraft wirde
erforderlich sein, wenn die durch den ausgelibten
Druck hinzugefiigte Warmemenge Mc und die



1148 Stalil und Eisen.

dem Walzgute wé&hrend des Auswalzens durch
Ausstrahlung usw. entzogene Warmemenge Mb
sich ausgleichen wirden. Es muRte also sein:
MOe+«= Mb. Dies ist aber in den meisten Fallen
nicht mdéglich, da die hierbei in Frage kommen-
den Druckverhdéltnisse zu groB gewé&hlt werden
muRten und sodann zu den vorher angefihrten
Unzutréaglichkeiten Anlall gegeben wiirde. Ander-
seits wurden ganz kolossale Maschinen und W alz-
werke erforderlich sein. Man ist daher gendtigt,
die GrofRe des Anfangskoeffizienten vom Vor-
kaliber aus gerechnet (das Fertigkaliber ist immer
nur als Schlichtkaliber anzusehen) so zu be-
messen, daBR derselbe der Héarte des Materials,
aus welchem die Walzen verfertigt 3ind, ent-
spricht, um eine allzu rasche Abnutzung der
Walzen zu vermeiden. Es kann sich also in
diesem Falle nur um Erfahrungskoeffizienten
handeln, welche wiederum durch die Form der
zu walzenden Eisensorlen beeinfluBt werden. .Te
einfacher die erstrebte Endform des Eisens ist,
und je hdarter das Material ist, aus welchem die
W alzen verfertigt sind, desto gréfer kann der
Anfangskoeffizient sein.

Unter Bericksichtigung des Gesagten haben

sich folgende Werte fiur die Anfangszunahme-
verhéltnisse in der Praxis bewdhrt:

fur Fertigkaliber, Schlichtkaliber und harten

Stahl:
f= 10 bis 20 °/o;
fur Vorkaliber von j_, T, ], j_ usw.:
f= 20 bis 30 %;
fur Vorkaliber von <T -, |-, \~J-, Z-

Lasclien und andere Formen:
f= 30 bis 40 ®0;

auf Feineisen- und Drahtstralen, je nach Art
des Walzenmaterials (EisenguB, HartguR
oder Stahl):

f= 40 bis 50 «/o.

In ganz wenigen Fallen, zum Beispiel bei
Streckovalen, geht man sogar bis zur Maximal-
zunahme.

Da nun, wie festgestellt werden konnte, die
Umbildungsfahigkeit des Metalles mit der Dicke d
desselben zunimmt, so missen auch die Zunahme-
verhéltnisse f der direkt gedrickten Teile natur-
gemd&l in derselben Weise ansteigen. Es mul
daher die Proportion:

d:d,= f:f,
erfullt werden. Dieses ZunahmeVerhéltnis f durch

Formeln ausgedrickt ergibt entsprechend der
Umbildnngsfahigkeit des Metalles die Gleichung:

(e+»)"
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wobei fx das gegebene Zunahmeverhéltnis in °/o,
fy das gesuchte Zunahmeverhdaltnis in °/o ist.
Der sich hieraus ergebende Zunahmekoeffizient k

betragt sodann: f.
k = 1§1\-E0.

Ist zum Beispiel als Anfangskoeffizient k = 1,2
gegeben, was einem Zunahmeverhaltnis, von
fx == 20 °/o entspricht, so betrdgt das Zunahme-
verhéltnis fy im folgenden Kaliber:

2°+ 2°~|° = 20 4 = 24 <,

was einem Zunahmekoeffizienten k = 1,24 ent-

spricht usw. (siehe Tabelle I11).

Tabelle [III.
x2 x*

LTS fy i 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
1 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 5290 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 08,800 151,890
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 17810 57,810 : 92 : 84,640 176,640
42 17,640 59,040 93 1 86,490 179,490
43 | 18,490 61,490 94 : 88,360 182,360
44 19,360 63,360 95 ; 90,250 185,250
45 1 20,250  65.250 96 1 92,160 188,160
46 121,160  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 ! 100 100,000 ; 200,000

so ; 25,000 i 75,000
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mehreren
Erlaubt die
die durch

6. Das Walzen in
bezogen auf die Vorwalzen.
Dimensionierung eines Walzwerks,

Formel )W‘Z gegebenen Zunahmeverhllltnisse bis

zur Blockform beizubehalten, so ist das Walzen
in mehreren Hitzen vollstdndig zwecklos. Es hat
sich ergeben, daB die Temperaturen des aus dem
Fertigkaliber austretenden Stabes fast ganz gleich
waren, gleichviel ob in einer, zwei oder drei
Hitzen gewalzt wurde. Das Material walzte
sich in einer Hitze sauberer aus und zeigte auch
eine groBere Festigkeit.

Falls in mehreren Hitzen gewalzt wurde,
hatte die Maschine anfangs wegen der grodfleren
Weichheit des Metalls weniger Arbeit zu leisten.
Entsprechend der aufzuwendenden Arbeit wurde
aber dem Walzgute auch weniger Warme hinzu-
gefigt, und es mufite somit eine raschere Ab-
ktuhlung desselben eintreten, wodurch der Vorteil
der abermaligen Erhitzung aufgehoben wurde.
Der abermaligen Erhitzung entsprechend gréfRere
Zunahraeverhéltnisse zu wéhlen, ist, da durch den
Walzendurchmesser und Maximaldruck begrenzt,
in den meisten F&llen nicht einmal mdglich.

Man soll daher nach Mdglichkeit die sich

aus der Formel sz ergebenden Zunahmeverhalt-

nisse nicht nur auf die Fertigwalzen, sondern
auch soweit wie mdglich auf die Vorwalzen aus-
dehnen. Gewodhnlich ist dieses nicht der Fall,
da die Vorwalzen meistenteils fur eine mdoglichst
grofe Anzahl von Dimensionen eingerichtet sind,
daher nur ein geringes Zunahmeverhéltnis in den
einzelnen Kalibern haben kénnen. Es empfiehlt
sich daher, um gréfReren Druck geben zu kénnen,
weniger Kaliber auf die Vorwalze zu legen
und, falls das letzte Fassonkaliber nicht passend
sein sollte, ein Ubergangskaliber auf die Fertig-
walzen oder zwei Vorwalzen zu legen, um den
Vorteil, in einer Hitze ékonomisch walzen zu
kénnen, nicht zu verlieren. Aus diesem Grunde
sind Spitzbogenkaliber fir Vorwalzen die un-
geeignetsten, da sich in diesen Kalibern ein
grofleres Zunahmeverhaltnis als f= 30 °/° flr
gewdhnlich nicht geben I4R8t. AuBerdem fassen
derartige Walzen in den groRBeren Kalibern sehr
schlecht und sind nur fur die Kkleineren Sorten,
Quadrat- und Rundeisen unter 2", zu empfehlen,
ebenso flr Feineisen- und Drahtstralen in Ver-
bindung mit Ovalkalibern. Besser geeignet sind
die Vorwalzen, in welchen das Walzgut ab-
wechselnd flach und quadratisch gedrickt wird;
auch fassen dieselben leichter. Am besten 1403t
sich dem Betriebe die Art von Vorwalzen an-
passen, welche mit wé&hrend des Betriebes
verstellbarer Oberwalze versehen sind (Block-
walzwerke). Durch geeignetes Heben und Senken
der Oberwalze lassen sich mit dieser Einrichtung
beliebige Abmessungen hersteilen, und hat man
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Hitzemoch dazu den Vorteil, immer mit groBem Druck

arbeiten zu koénnen, wodurch das Walzgut vor
vorzeitiger Erkaltung geschitzt wird. Die maxi-
male Dicke eines Blockes, den man auf einem
W alzwerke in einer Hitze auswalzen kann, ist
durch den mittleren Walzendurchmesser begrenzt.
Die ungefdhre praktische Grenze bildet ein qua-
dratischer Block, dessen SeitenmaR B gleich dem

halben mittleren Walzendurchmesser ist. Es
ist also: B, = T2

7. Uber die zu walzenden Léangen.
Lange, welche man auf einem Walzwerke her-

stellen kann, ist, wekil durch die Temperatur-
abnahme des Walzgutes beeinflu3t, eine begrenzte.
Die Temperaturabnalnne des Walzgutes wéhrend
des Walzprozesses ist abhéangig: 1. von dem
Zunahmeverhaltnis f, 2. von der Art des Walz-
werks (Duo oder Trio), 3. von der Umfangs-
geschwindigkeit der Walzen < i. d. Sekunde,
4. von der Lé&énge des Walzgutes, d. h. von der
Zeit, in welcher jeder Punkt des Walzgutes die
Walzen zum zweitenmal berihrt. Je langer also
das W alzgut ist, desto mehr Zeit vergeht bei kon-
stanter Walzgeschwindigkeit, bis dasselbe zum
zweitenmal durch die Walzen hindurchgezogen
wird, und desto mehr wird sich dasselbe abkihlen.

Um diese schadliche Abkihlung zu vermeiden,
ist man daher gendtigt, entweder die Umfangs-
geschwindigkeit der Walzen entsprechend zu
erhéhen, oder kurzer zu walzen, d. h.: Die Um-
fangsgeschwindigkeit der Walzen d i. d. Sekunde
muB  bei gegebenem Zunahmeverhéltnis pro-
portional der L&nge 1 des Walzgutes sein.

Fur die Lange 1des Walzgutes war diejenige
maRgebend, die im Walzwerk bei normalem
Betriebe das Fertigkaliber so warm verlaRt, dal
das Walzgut nach dem Erkalten nicht rot an-
lauft. Es entspricht dieses einer Endtemperatur
des Walzgutes von etwa 900° C. Die Divi-
sion der so erhaltenen Lange durch die Walzen-
geschwiudigkeit d i. d. Sekunde ergibt nun eine
Verhéltniszahl v = der Durchgangszeit, welche
sowohl von der GréBe des Zunahraeverhéltnisses f
als auch von der Art des Walzwerkes (Duo
oder Trio) abhéngig ist, und ergab sich bei

f2
Einhaltung der sich aus der Formel y— erge-

benden, Zunahmeverhéltnisse im Mittel:

f.
v= -y fur gewdhnliche Duowalzwerke;

f
v==" fir Triowalzwerke bezw. Reversierwalzwerke.

Angenommen also:
J = Umfangsgeschwindigkeit der Walzen in Metern
i. d. Sekunde;
1— die herzustellende Lénge;

v = eine Verhaltniszahl entstanden aus fur Duo

f
bezw. —%/ fur Trio; so ergibt sich:

Die
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Ist daher <und 1 gegeben, so ergibt sich v.
Aus v 1aRt sich sodann das Zunahmeverhéltnis f
berechnen und betrégt:

fur Duowalzwerke.....ccoceeeevcvcrennne. f=4v
far Trio- und Reversierwalzwerke . f= 2v

und daraus als Zunahmekoeffizienten:

2v

i+ ~b k: - — -

kmi ezw lﬁ 00
Das Zunahmeverhdaltnis f, welches im Vor-

kaliber gewdhlt wird, betrdgt nun fir gewdhn-
lich 20 bis 30 °/o. Hieraus ergeben sich die,
den Erfahrungskoeffizienten entsprechenden W erte
fir v:

v= 5 — 7,5 fur Duowalzwerke,

v — 10 — 15 fir Trio- und Reversierwalzwerke,

je nach Art der Fassonierung
des Fertigprofils.

8. EinfluR der Wdarme auf die Festig-
keitseigenschaften des FluBeisens. Um
den EinfluB der Walztemperatur auf die Festig-
keitseigenschaften des FluReisens festzustellen,
wurden mehrere Bldcke in zwei Teile geteilt.
Davon wurde ein Teil so stark erhitzt und so
rasch ausgewalzt, daB die so erhaltene Schiene
die Walzen hellrotwarm verlieR; dagegen wurde
der dazugehdrige zweite Teil weniger erhitzt
und langsamer ausgewalzt, infolgedessen dieser

S. M. Linienschiff ,,Hessen*.
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Teil die Walzen nur dunkelrotwarm verlieR3.
Sodann wurden aus den so ausgewalzten Schienen
Zerreilproben gemacht, deren Ausfallin TabellelV
niedergelegt ist.

Aus den Zerreilproben ersieht man nun, dal
die Warme des Walzgutes wéhrend des Walz-
prozesses einen bedeutenden EinflufR ausibt, und
zwar hatte das Kélterwalzen immer eine be-
deutende Verringerung der Dehnung zur Folge,
wahrend die Festigkeit grofer wurde. In allen
Fallen ist aber die Qualitatsziffer des heiler
ausgewalzten Walzgutes hoher als die des kdlter

ausgewalzten.
Tabelle 1V.

Dimensionen der

Proben Gesamt- Kilo-
bruch- gramm Doh-
Lange Dicke Quer- belastung f. d. nung

hnitt In kff gqmm

Durchm. s

h | 200 20 314.16 16 362,23 51,96 16,10
k I 200 20 314.16 17933,19 57,11 7,40
h, 200 30X10 300 15483,19 51,61 10,35
k 1 199,6 30X10 300 17 129,91 57.09 7,20
200 30X10|300 16 326,63 54,42 21,80
k | 200 30X10;300 17 129,91 57.09 10,50
M 200 30X10 300 16 253,68 54,17 23,90
k \ 200 30X10,300 17 732,37 59.10 16,20

heiBer gewalzt. k = kalter gewalzt.

S. M. Linienschiff ,,Hessen*.

Am Vormittag des
der Germaniawerft in

18. September fand auf
Kiel der Stapellauf des
Linienschiffes L, eines Schwesterschiffes der
.Braunschweig®, in feierlicher Weise statt. Vor
dem Vordersteven des Schiffes, nach dem Innern
der Werft zu, war die mit geschmackvollen
Draperien versehene wund mit der hessischen
Flagge geschmiickte Taufkanzel, an der Steuer-
bordseite der Pavillon fir die Ehrengéste er-
richtet. S&mtliche Geb&ude der Werft, waren
reich mit Flaggen und frischem Grin geschmickt.
Die Ehrenwache wurde vom ersten Seebataillon
gestellt. Gegen 1li/u Uhr trafen der GroR-
herzog von Hessen sowie Prinz und Prin-
zessin Heinrich von PreuBen nebst Gefolge
auf der Werft ein. Der GroRherzog hielt die
Taufrede, durch die das Schiff den Namen
~Hessen® erhielt.

Das neue Schlachtschiff (Abbildung 1 und 2)
hat folgende Abmessungen: Ld&nge zwischen den
Perpendikeln 121,50 m, Breite 22,50 m, mitt-
lerer Tiefgang 7,62 m. Die Wasserverdrdngung
betrdgt 13 200 t. Die aus drei Dreifach-Ex-
pansionsmaschinen von insgesamt 16 000 P.S.

bestehende Maschinenanlage erteilt dem Schiff
eine Fahrgeschwindigkeit von 18 Knoten. Den
Dampf liefern 6 Zylinderkessel und 8 W asser-
rohrkessel, System Schulz. Der normale Kolilen-

Abbildung 1.

Vorrat stellt sich auf 700 t, kann aber auf
1600 t gebracht werden; auBerdem ist noch eine
Teerdlzuladung von 200 t vorgesehen. Die Be-
satzung besteht aus 660 Mann.
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Die wichtigsten Daten der Armierung und
Panzerung sind aus nachstehender Aufstellung
zu ersehen. Abbildung 1 zeigt die Anordnung
der Geschutze. Armierung:

4 28,0 cm-Sf.-Kan. L/40 in 2 Turmen,
14 f 10 in der Kasematte,
‘ womoon \ 4 , Einzeltiirmen,

12 88 , , ., L/I35 mit Schutzschilden,
12 3,7 cm-Mascliinenkanoneu,
8 mm-Maschinengewehre,

jBug . ... 1
6 45 cm - Torpedorohre I Breitseiten . 4,
Heck. . . . 1

Zuschriften an die Redaktion.
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Panzerung:

C I in der Mitte .. 225
..................... (an den Enden . . 10,0
Kasem atte. .
Zitadelle.....oooooeveeieene.
Panzerdeck ©\ Neigungen . . . . 75
. vorderer..... 30,0
Kommandotirme hinterer ... 14.0
I TUurme....... 28,0
28.0 cm-Kan. . . 4 5o hetten. .25,0
170 . . [ Turme...... 15,0

| Barbetten . . .. 17,0
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Die thermischen Vorgange

Unter obiger Uberschrift veroffentlicht Herr
Pr. Ldrmann jr. in den Heften 7 und 8 von
»Stahl und Eisen“ eine Abhandlung, die wegen
des Gegenstandes und des Ergebnisses der Be-
trachtungen grofes Interesse beanspruchen.

Bei den Betrachtungen wird von einer An-
nahme hinsichtlich der Zusammensetzung der
Gaskohle ausgegangen, die wohl bei jedem, der

im Gaserzeuger.

in der Technologie der Brennstoffe einigermalen
bewandert ist, Befremden hervorrufen muf. Die
Gaskohle hat folgende Bestandteile:

Nicht flichtiger Kohlenstoff 55,0 Teile
ASCRhE 11>5
W @SS i 100 ,,
flichtige Stoffe.. 235_
100,0 Teile
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also auf 100 Teile ascho- und wasserfreie Substanz
29,9 Teile fluchtige Substanzen, wé&hrend sonst 3t
bis 86 Teile fluchtige Substanzen in der Gaskohlo
enthalten sind. Ebenso ist der Wassergehalt von
10 % auffallend; wenn eine Steinkohle nicht vorher
mit Wasser begossen worden ist, dirfte man wohl
kaum mehr als 4 % Wasser darin finden.

Uber die Zusammensetzung der fliichtigen
Stoffe wird folgende Annahme gemacht:
Vol.*Proz.
Kohlensdure (CO*) .o, 1,2
Schwere Kohlenwasserstoffe (CnHm) . 3,2
Kohlenoxyd (CO) . 7,2
Wasserstoff (H ) o 48,9

Methan (CHi)
Stickstoff (N )

spezifisches Gewicht: s= 0,50014
das ist: Leuchtgas.

Diese Annahme ist jedenfalls nicht zutreffend.
Denn ein Mischgas von der angegebenen Zusam-
mensetzung resultiert bei der Entgasung der Kohle
erst nach Kondensation der verschiedensten Koh-
lenwasserstoffe. Im Generator findet eine solche
vorgdngige Kondensation nicht statt, die Teer-
und Ammoniakddmpfo bleiben im Gase. Die Ent-
gasungsprodukto der Kohle -werden im Generator
also gewdhnlich einen héhern Heizwert haben, als
dom Leuchtgas gemeinhin innewohnt.

Berechnet man ferner aus der angegebenen
Zusammensetzung den untern Heizwert der Kohle,
indem man fir Kohlenstoff die Verbrennungs-
wdrme 8080, fir die fluchtigen Stoffe gemdR der
oben angegebenen Zusammensetzung die auf
W asserdampf als Verbrennungsprodukt bezogene
Verbrennungswérme 4997 f. d. Kubikmeter und das
spezifische Gewicht 0,5001 einsetzt, so ergeben sich :

0,55 .8080 = 4444
0,235.4997J j
0,5001

zusammen 6792 Kal. als Heizwert der Kohle.

Einen so niedrigen Heizwert haben die in
W estfalen zur Verwendung kommenden Gaskohlen
jedenfalls nur in Ausnahmeféllen.

Boi der Berechnung des Heizwertes des Gases
sind die Zahlen benutzt worden, die Hr. Lirmann
in seiner Abhandlung auf Seite 439 gibt. Hr. Llr-
mann gibt dabei den schweren Kohlenwasserstoffen
(CnHm) die Verbrennungswdrme und das spezi-
fische Gewicht des Aethylens (GilL). Auch diese
Annahme flihrt zunicht zutreffenden Zahlen, denn
das Aethylen ist derjenige Bestandteil der schweren
Kohlenwasserstoffe, welcher das niedrigste spezi-
fische Gewicht und, auf die Volumeneinheit be-
zogen, die niedrigste Verbrennungswérme hat:
die Verbrennungswéarme dieser schweren Kohlen-
wasserstoffe ist in Wirklichkeit viel groRer. Doch
ist, um Vergleichszahlen zu gewinnen, in der
obigen sowie allen weiteren Rechnungen fir die
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schweren Kohlenwasserstoffe jene Zahl eingesetzt
worden.

Diese Unrichtigkeiten treten indessen zuriick
gegen das unerwartete Resultat, dal durch Varia-
tion der Betriebsweise des Generators (die Kohle
wird in jedem Fall vollig ausgenutzt!) aus 1 kg
Gaskohlo verschiedene Warmemengen herausgeholt
werden koénnen. In den Spalten 23 der Zusammen-
stellungen II, IIl, IV und V sowie in der Zeile 17
der Zusammenstellung VI sind fir die Wdarme-
mengen, welche die aus 1 kg Gaskohle
erzeugte Gasmonge entwickeln kann,
wechselnde Zahlen angegeben, die teilweise hdher
sind als die oben berechnete Verbrennungswérme
der Kohle. Man kénnte meinen, es liege hier nur
eine unprazise Fassung der Uberschriften der be-
treffenden Spalten vor, doch I&Rt die Besprechung
der einzelnen Arbeitsweisen sowie die SchluR-
betrachtung darliber keinen Zweifel zu, daB Herr
Lirmann es tatsdchlich ibersehen hat, daB die in
jenen Ubersichten angegebenen Wérmemengen
nicht allein aus der Kohle, sondern auch aus dem
eingeblasenen Hochofengase herriuhren.

Es trdgt erheblich zur Klarstellung bei, wenn
man fir die einzelnen Betriebsweisen Warme-
bilanzen aufstellt, indem man die Summe der in
der Kohlo und in den Gasen eingefihrten Wéarme-
mengen den gewonnenen gegenuberstelit.

Die in den Generator eingefiihrte Warme setzt
sich zusammen:

1. aus der Verbrennungswédrme der Kohle;

2. aus der in der Luft bezw. dem Wasserdampf
oder dem Hochofengase enthaltenen Wéarme-
menge, zu berechnen aus der Temperatur und
der spezifischen Wéarme dos Gases;

3. aus der Verbrennungswédrme des Hochofen-
gases.

Die aus dem Generator nusgefiihrte Wérme
berechnet sich aus der Verbrennungswdrme des
Generatorgases, der Temperatur und der spezi-
fischen Wéarme desselben; letztere IRt sich durch
Einsetzung der diesbeztuglichen Zahlen der Kom-
ponenten aus der Zusammensetzung des Gases
berechnen.

Die folgende Tabelle gibt diese Bilanzen fur
die einzelnen Betriebsweisen und bei je zwei ver-
schiedenen Temperaturen der eingeblasenen Gase
wieder; die Einrichtung der Tabelle erhellt aus
den Uberschriften.

In den Rechnungen wurden, wie oben erwéhnt,
dieselben thermischen Konstanten benutzt, die
Hr. Lirmann in seiner Abhandlung auf Seite 439
gibt; die spezifische Wa&rme des Hochofengases
wurde mit 0,265, die Verbrennungswérme desselben
auf 1 kg mit 715 Kalorien, die spezifische Wéarme
der Lindeluft mit 0,230 angesetzt. Der Wérme-
verbrauch, welcher durch die Volumenvermehrung
bei der Entgasung bedingt ist, kommt in der
Tabelle nicht zum Ausdruck.
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Die Bilanzen ergeben fir
die beiden einfachen Betriebs-
weisen (Luft bezw. Luft und
W asserdampf) eine leidliche
Ubereinstimmung zwischen der
eingefiihrten und der gewon-
nenen Wadarme, dagegen fir die
komplizierten recht erhebliche
Differenzen. Es liegen anschei-
nend Rechenfehler vor, immer-
hin sind die Differenzen so grof,
dall die Richtigkeit der an die
Zahlen der Spalte 18 bezw. 23
in den Zusammenstellungen I,
11,1V und V geknipftenSchluB-
folgerungen schon dadurch in
Frage gestellt wird.

Die angeblich ginstigen Re-
sultate bei einzelnen Betriebs-
weisen erscheinen nun in einem
ganz dandern Lichte. In Spalte 13
sind die Warmemengen, welche
neben der Kohle in den Gene-
rator eingefihrt werden, ersicht-
lich. Bei dem Einblasen von
Hochofengas sind diese Wéarme-
mengen natirlich sehr bedeu-
tend, daher auch die scheinbar
hohe Wiéarmemenge, ,welche
die aus 1kg Gaskohle er-
zeugte Gasmenge ent-
wickeln kann®“. Auch sonst
ist ersichtlich, daR bei denjeni-
gen Betriebsweisen, die schein-
bar gunstige Ergebnisse haben,
das glnstige Ergebnis sich aus
der Warmemenge herleitet, die
neben der Kohle in den Gene-
rator eingefihrt worden ist.

Nachdem somit das verhdalt-
nismaRig gunstige Ergebnis der
Arbeit mit Hochofengas eine
Erkldérung gefunden hat, zer-
rinnt der Vorzug, den die Ein-
fuhrung von Hochofengas in den
Generator haben soll, in nichts.
Man erhé&lt ein Gas, das rech-
nerisch ungefahr 40 Kalorien
mehr Heizwert hat (1567 gegen
1529), als das Gas, welches bei
dem Betriebe des Generators mit
Luftentsteht, hat also das Hoch-
ofengas etwas aufgebessert, den
Betrieb des Generators aber er-
heblich komplizierter gestaltet.

So wertvoll eine rein rech-
nerische Behandlung der Vor-
gédnge im Generator an sich ist,
so erscheint es doch fraglich,
ob dadurch fur die Praxis ver-

3
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wertbare Resultate erzielt werden. Die Verluste,
welche durch Strahlung bei den verschiedenen
Arbeitsweisen bedingt sind, ferner die Kosten der
Vorwérmung missen unbedingt in der Rechnung
bertcksichtigt werden. Die nicht zutreffenden
Voraussetzungen uber die Zusammensetzung der
Gaskohle und der fluchtigen Bestandteile derselben,
die Hr. Ldrmann seiner Rechnung zugrunde gelegt
hat, zeigen ferner, wie miBlich cs ist, wenn man
den Boden des Experiments verldBt und nur mit
Annahmen arbeitet. Ein wirklich sicheres Studium
der Arbeit mit dem Generator wird immer eine
regelmdaRige kalorimetrische Untersuchung der
Kohle und der Gase zur Voraussetzung haben.
Dr. Konrad Kroeker.

* *

Bochum.

Auf die Ausfuhrungen des Hrn. Dr. Konrad

Kroeker erwidere ich ergebenst, dal, wenn
derselbe behauptet: ,Einen so niedrigen Heiz-
wert* haben die in Westfalen zur Verwendung

kommenden Gaskohlen jedenfalls nicht“, er damit
einen Standpunkt einnimmt, der zu eng begrenzt
ist. Gaserzeuger — ganz allgemein gefalBt —
dienen zur Herstellung von Gasen aus irgend
welchen Brennmaterialien, von irgendwelcher Zu-
sammensetzung. Diese Gase haben auch ihrer-
seits wieder irgendwelche Zusammensetzung und
werden zu irgendwelchem Zweck verwendet.

Zur Ent- oder Vergasung kdnnen aber dienen
nicht nur westfélische Gaskohlen, sondern auch
Holz, Torf, Braunkohle und samtliche Arten Stein-
kohlen, von der gasreichsten bis zur gas-
d&rinsten, und endlich Mischungen dieser Brenn-
materialien. "Wenn ich deshalb die Zusammen-
setzung des Brennmaterials, so wie in meinen
Berechnungen angenommen, wéhlte, so tat ich
das, weil ich nicht nur fur diejenigen Leser von
,Stahl und Eisen“ schrieb, welche mit westfali-
scher Gaskohlo arbeiten kénnen, sondern auch fir
alle diejenigen Leser, welche sieh entweder fur
Gaserzeuger im allgemeinen interessieren, oder
aber andere Brennmaterialien, als gerade west-
falische Gaskohlen, verbrauchen. Peine Koks-
und Gruskohlen werden in Gaserzeugern mit ge-
trennter Ent- und Vergasung seit mehr als
20 Jahren mit groRem finanziellem Erfolgo in
Mischling mit mageren Kohlen verarbeitet und
diese Gruskohlen enthalten hdufig 10% W asser;
auch Braunkohlen mit 30 % Wasser werden im
Gaserzeuger verarbeitet, und so kann es nicht
auffallen, wenn auch bei meinen Berechnungen
10 % W assergehalt zugrunde gelegt wurden.

Am Schlisse seiner Ausfiihrungen sagt Hr.
Kroeker: ,Die nicht zutreffenden Voraussetzungen

* Hr. K. berochnot den Heizwert der von mir
als Beispiel angenommenen Zusammensetzung
einer Kohle auf 6792 W .-E.; diese Berechnung ist
richtig.
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Uber die Zusammensetzung der Gaskohlo und der
flichtigen Bestandteile derselben, die Hr. Lir-
mann seiner Berechnung zugrunde gelegt hat,
zeigen ferner, wie miBlich es ist, wenn man den
Boden des Experiments verlalt und nur mit An-
nahmen arbeitet.”

Gerade meine langjéhrige Praxis im Betriebe
von Gaserzeugern hat mich veranlalt, jene Be-

rechnungen aufzustellen, welche mir aus den
Kreisen meiner friheren Kollegen viele zu-
stimmende Zuschriften erbracht haben. Ich

glaube, gerado die Hauptfragen fir die Praxis, ob
W asserdampf und/oder Kohlensdurezufiihrung von
Nutzen sei oder nichtusw., — Fragen, welche bis
vor kurzem und noch jetzt lebhaft diskutiert wer-
den —, mit aufgekldart zu haben. Ebenso, wie
die Annahme der Zusammensetzung des Brenn-
materials, war auch die Auswahl der Zusammen-
setzung der fluchtigen Bestandteile im Hin-
blick auf die Praxis zutreffend. Wenn die in
Gaserzeugern horgestollton Gase zur unmittelbaren
Krafterzeugung in Gasmaschinen benutzt werden
sollen, missen sie so gut als eben mdglich ge-
reinigt werden; das wissen die Leser von ,Stahl
und Eisen* ebensogut, als wie sie wissen, daf
die Zusammensetzung der Gase fir Wéarm- und
Heizzwecke in den zum Teil langen Leitungen,
in den sogenannten Regeneratoren, bis zur Stelle,
wo dio Verbrennung stattfindet, Verédnderungen
unterworfen sind, welche die Auswahl oben dieser
Zusammensetzung schwierig macht.

Um ganz unpersdnlich zu bleiben, wé&hlte ich
dio von Professor Fischer in seinem ausgezeich-
neten Werke ,Die chemische Technologie der
Brennstoffe“ 1l, Seite 186 angegebene Duroh-
schnittsanalyse von gereinigten Entgasungsproduk-
ten, welche aus 5 in verschiedenen Zeitabstdndo»
genommenen Analysen zusammengestellt ist, und
welche Professor Fischer ganz zweckentsprechend
als Miscliprobo bezeichnet. Hieraus macht nun
Hr. Kroeker Mischgas, wdéahrend er dasselbe Gas
eine Zeile vorher, Seite 2, Leuchtgas nennt.
Miscligas wird nach Fischer* erhalten, wenn man
W asserdampf und Luft gleichzeitig durch den mit
glihendem Anthrazit oder Koks gefillten Gene-

rator leitet. Dieses Gas wurde friher meist
Dowson-Gas genannt. Die Bezeichnung llalb-
wassergas oder Kraftgas ist weniger zutreffend

als Mischgas.

Die von mir berechnete niedrigste Tempe-
ratur der aus dem Generator abziehenden Gase
beim Einblasen von Wasserdampf ist mit S23°
angegeben. Die Untersuchung daruber, inwiefern
bei dieser Temperatur noch Wechselwirkungen
der einzelnen Bestandteile der Gase bis zur Ver-

wendungsstelle einlreten, wirde hier zu weit
fuhren.

*Fischer: ,Die chemische Technologie der
Brennstoffe“ Il, Seite 252.
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Hr. Kroeker sagt (Seite 1152, erste Spalte):
,Denn ein »Mischgas« von der angegebenen Zu-
sammensetzung resultiert bei der Entgasung von
Kohle erst nach Kondensation der verschiedensten
Kohlenwasserstoffe“. Wo kommen denn aber dio
in der von Fischor entlehnten Analyse von mir
aufgefiihrtoh 3,2 % CmHn und dio 35,8 % CHi her,
welche doch auch Kohlenwasserstoffe sind?

Gern bin ich bereit, meine ganzen Berech-
nungen fur einen speziellen Fall umzuarbeiten,
wenn Hr. Kroeker imstande ist, mir eine voll-

standige Analyse von Entgasungsprodukten bei
823° anzugeben. Solange Hr. Kroeker diese An-
gabe seinerseits nicht machen kann, weise ich
seinen Vorwurf, daB meine Annahme jedenfalls
nicht zutreffend sei, entschieden zuriick.

Ferner sagt Hr. Krooker: ,Doch I&4Rt dio Be-
sprechung der einzelnen Arbeitsweisen, sowie dio
SrhluBbctrachtungon dariber keinen Zweifel zu,
daB Hr. Lirmann es tatsdachlich Ubersehen hat,
daR die in jenen Ubersichten angegebenen Wiarme-
mengen nicht allein aus der Kohle, sondern auch
aus dom oingeblasonen Hochofengas herrihren.”
DaB das Hochofengas mit den verschiedenen
Temperaturen Xeingeblasen wird, ist von mir in
»,Stahl und Eisen® 1903 Seite 520 7. Zeile von
unten gesagt. DaB ebenso, wie zur Erwé&rmung
der Gebléseluft bei Hochofen, hierzu Wérme not-
wendig ist, und daB diese aufgovvendeten W &rme-
mengen nachher in der Zusammensetzung der
Oase in Erscheinung treten, ist bekannt. Es

Portlandzement und

In Nr. 15 dieses Jahrgangs von ,Stahl und
Eisen“ ist zutreffend erwé&hnt, daB auch ich mich
an der Besprechung des von Hrn. Dr. H. Passo w
gehaltenen Vortrags Uber Eisen-Portlandzement
beteiligt héatte. Aufgefordert, den Lesern mit-
zuteilen, was ich zugunsten dos neuen Fabrikations-
zweiges gesagt habe, teile ich, da Protokoll nicht
gefihrt ist, gern aus dem Geddchtnis folgendes
mit: ,Die Herstellung des Eisen-Portlandzements
ist eine nur dankenswerte Bereicherung des deut-
schen GewerbfloiBes, weil durch sie ein Abfall-
produkt Wert erhalten hat, welches vordem zins-
los als Bedeckung nutzbarer Grundsticke dalag.
Eine jode Neuerung oder Vervollkommnung in
technischen Betrieben bringt, bestehenden Industrie-
zweigen Nachteil. Die geschéadigte Industrie ist
wohl zu bedauern, aber &ndern 1&Rt sich an der
veradnderten Sachlage nichts. Als Alizarin erfun-
den wurde, ging der Krappbau zurick, kunstlicher
Indigo ersetzte den natirlichen, Ribenzucker den
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brauchte von mir also auch nicht ausdricklich
darauf hingewieson zu werden.

Der Zweck meines Artikels ,,Die thermischen
Vorgadnge im Gaserzeuger® war der, jedem, der mit
Gaserzeugern zu tun hat, eine fir dio Praxis ge-
niigend genaue Art der Berechnung zu unterbreiten,
welche gestattot, dio Mengen Wasserdampf, Hoch-
ofengase usw. zu berechnen, welche dem .Gas-
erzeuger zugefuhrt werden konnen, und die
Warmemengen zu berechnen, welche jetzt viel-
fach in Leitungen usw. verloren gehen, welche
aber im Gaserzeuger selbst nutzbar gemacht wer-
den kénnen. Wenn Hr. Krooker Unterschiede in
den von mir und von ihm berechneten Warme-
einheiten bis zu 408 W.-E. bsi einer Gesamt-
wdrmemonge von 8077 W.-E. zu konstatieren
glaubt, — also sage und schreibe: bis zu 5,8 % —,
so hat das fur den Wert meiner Berechnungen,
zur Vorgleichung von verschiedenen Betriebs-
methoden, nur einen untergeordneten Wert, da
es bis jetzt leider unmdglich war, so genaue Ana-
lysen, wie es winschenswert wéare, auszufuhren.

Zum Schliusse sagt Hr. Kroeker: ,Ein wirk-
lich sicheres Studium der Arbeit mit dem Gene-
rator wird immer eine regelméRige kalorische
Untersuchung der Kohle und der Gase zur Vor-
aussetzung haben.“ Das ist unbestritten richtig,
wenn cs sich um ein einzelnes, bestimmtes Brenn-
material, und nicht lim allgemeine', fur alle
Brennmaterialien gultig.; Betrachtungen und For-
meln handelt. Fritz Ldrmann jr.

Hochofenschlacke.

Rohrzucker. Man konnte den Eisen-Portland mit
demselben Recht einfach als Portlandzement be-
zeichnen, wie man in beiden Féllen von Indigo
und Zucker spricht, gleichgultig, was das Material
war, aber besser ist es immer, jedem Produkte
einen besondern Namen zu geben, und daher ist
der Vorschlag, den unter Bonutzung von Hoch-
ofenschlacke hergestellten Zement Eisen-Port-
landzement zu nennen, gerechtfertigt. — Die
Zumischung von Schlackenpulver, um die Abbinde-
fahigkoit auf das richtigo MaR zu setzen, durch
den Fabrikanten ist nicht nur nicht tadelnswert,
sondern sehr gerechtfertigt, gerade wie man Maortel
fertig herstellt und Formsand mischt, um un-
verstdndige Zumischungen durch Unkundige zu
verhiiten. Ubrigens wird der Benutzer des Zements
bald entscheiden lernen, welcher Art er den Vorzug
fir seine Zwecke zu geben hat.”

Dr. H. Wedding.
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Bericht Uber

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wéahrend

zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

21. September 1903. KI. la, Il 28348. Klassier-
vorriehtung, hei welcher das Gut durch Paare von
nebeneinanderliegenden geneigten Walzen mit, von
oben gesehen, einander abgekehrten Drehrichtungen
geschieden wird. Ernst August Wilhelm Engelbert
Heberle, Sala, Schweden; Vertr.: Georg Neumann,
Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

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

KI. 24c, Sch 19582. Verfahren zur Herstellung
von Heizgas. Josef Sclilor, Hellziehen, Post Langen-
bruch, Oberpfalz.

KI. 24f, A 9251. Schittelrost mit teilweise festen
und teilweise beweglichen Stdben. Rudolf Axcr, Altona,
Allee 73.

KI. 31c, 5122 664. Formkasten fur Rohrkrimmer.
J. Mehrtens jun., Essen, Ruhr, Juliusstr. 13.

KI. 31c, R 17543. Aufhénge- und Drelizapfen fur
Formkasten. John C. Reed, Allegheny, V. St. A.:
Vertr.: B. Petersen, Pat.-Anw., Berlin NW. 7.

24. September 1903. KI. In, T 8664. Trommel-
sieb. Otto Thiele, Berlin, Richthofenstr. 33.

KIl. 20a, K 24898. Zugseilklemme mit verschieb-
barer, die bewegliche Klemmbacke tragender Lasttrag-
schiene fur Seilhdngefahrzeuge. Fa. Arthur Koppel,
Berlin.

KIl. 24c, H 29715. Gaserzeuger.
G. m. b. H., Dresden-L6btau.

KI. 31b, Sch 19084. Vorrichtung zur Herstellung
von Formen fir den Guf von Rdohren, Séulen u. dergl,
in einem 3lantelrohr durch Pressung des Formsandes
mittels Schnecke und Modellstiickes. Paul Schrdder,
Delstern b. Hagen i. W.

KI. 49h, K 24968. Doppeltwirkende Lochmaschine
mit selbsttatiger Schaltung. Philipp Klug, Schiltigheim
bei StraBburg i. E.

KI1.49d, F17759. Rohrauszieher. Emanuel Frcytag,
Hamburg, Vorsetzen 40.

Kl. 81e, P 13995. Verladevorrichtung.
Akt.-Ges., KdlIn-Zollstock.

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

KIl. 7b, P 14466. In der Weite verénderliches
Kaliber zum Ziehen konischer Rohre. Friedrich Poppe,
Falkenberg, Lothr.

Kl. 24n, Sch 20473.

Moritz Hille,

J. Pohlig,

Feuerung mit Sekundarluft-

zutritt und regelbarer Rostfliche. Bruno Schramm,
Erfurt, Wilhelmstr. 8.
KI. 24c, Sch 20249. Sauggaserzeuger. Scheben

& Krudewig, G. m. b. H., Hennef a. d. Sieg.

Kl. 26a, B 34095. Vorrichtung zum Durchleiten
von Wassergas u. dergl, durch Leuchtgasretorten.
Wilhelm Bueb, Charlottenburg, Marburgerstr. 2.

KI. 49b, 3122505. Kaltsiige mit nachgiebigem Vor-
schub des Ségeblatts. Louis Mertin, Mannheim, L. 13.12.

KIl. 49a, R 17930. Vorrichtung zum Einwalzen
und Bérdeln von Siederohren. Aug. Reschke, Kiel.

Kl. 49e, C 10619. Vorrichtung zum Umwandeln
von Laschenplatten aus fertig gewalztem Profileisen.
Continuous Rail Joint Company of Amerika, Newark,
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in- und auslandische Patente.

V. St. A.; Vertr.: Ernstv. NieBen und Kurt v. NieBen,
Pat.-Anwadlte, Berlin N5V. 7.

KI. 49f A 9398. Feldschmiede. Aktieselskabet
Smith Mygind & Hittemeier, Kopenhagen; Vertr.: Ernst
v. Niefen u. Kurt v. Niefen, Pat.-Anwélte, Berlin NW. 7.

KI. 499, R 16 148. Vorrichtung zur Herstellung
geschmiedeter oder gepreBter Eisenbahnrdder. August
Ruh fuB, Siegen.

KI. 50c, C 11891. Verfahren und Vorrichtung
zum Kleinen von Kohlen und &hnlichen Stoffen. Jere-
miah Campbell, Newton, V. St. A.: Vertr.: Al. Specht

und J. Stuckenberg, Pat.-Anwalte, Hamburg 1.

Gebrnuclisiiinstereiiilragungen.

21. September 1903. KI. 7a, Nr. 207 281. Doppel-
walzo in einem Walzengehduse. Wilhelm Feiler,
Pforzheim, Nagoldstrale 19.

KI. 24f, Nr. 207663. Zickzackroststab mit an den
Seitenflaichen schrdg in eine anndhernd geradlinige
Unterkante verlaufenden Rippen und Rillen in Ver-
bindung mit einer Rostbewegungsvorrichtung. Franz
Kaczynski u. Johan Gnatowski, Warschau; Vertr.:
Heinrich Neubart, Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

KI. 26¢c, Nr. 207 704. Kokswagenaufzug mit regu-
lierbarer Koksabldschungseiurichtung wéhrend des Auf-
ziehens und mit selbsttidtiger Entleerung. Reinhard
& Steinert, 3laschinenbau-Gesellschaft m. b. H., Bliinchen.

KI. 31a, Nr. 207553. Heizapparat zum Beheizen
des verlorenen Kopfes von Schmiedestahlrohhlécken
mit einem Luftzufiihrungsrolir im oberen und einem
Rost im unteren Teil. Gutehoffnungshutte, Aktien-
verein fir Bergbau und Huttenbetrieb, Oberhausen.

I 28. September 1903. KI. la, Nr. 207959. Ver-
lade- und Klaubevorrichtung fur Stuckkohle, bestehend
aus einer endlosen, mit Querstdben versehenen, Uber
eine feste Rutsche, ein Klaubeband und eine beliebig
senkbare Rutsche gefiihrten Doppelkette. Friedrich
Hempel, BValdenburg i. Sehl.

KI. la, Nr. 208246. Kohlengabel mit auswechsel-
baren Zinken. Bloritz FI6Bner, Dresden, Leisniger-
stralle 38.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31c, Nr. 141091, vom 30. Mai 1900. Hugo
Buderus inIlirzenhain inOberhessen. Ver-
fahren zum Mischen von Hochofeneisen erster Schmel-
zung mit im Kupolofen niedergeschmolzenem Eisen in
eitiem beheizbaren Mischer und VergieRen der Mischung.

Zuerst wird in dem Ofen eine entsprechende Menge
flissiger Schlacke (Hochofenschlacke) entweder un-
mittelbar aus dem Hochofen oder mit Hilfe bekannter
fahrbarer GieBpfannen eingefillt und dadurch der Ofen
in sehr ausgiebiger Weise vorgewédrmt, ohne daR es
hierzu der Aufwendung besonderen Brennstoffes be-
darf. Dann wird Uber die glihende Sehlackenschicht
gasformiger, flussiger, staubformiger oder kleinkdrniger
Brennstoff geleitet, welcher sich an der heifen Schlacke
entziindet. Es entsteht alsdann in kirzester Zeit eine
die Weilglut des Eisens erreichende hohe Temperatur.

In den so auf sehr hohe Temperatur gebrachten
Mischraum 14Rt 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 fur den GuB ndtigen Temperatur erhalten, anderseits
aber durch die vorher gebildete Schlackenschicht vor
einer schédlichen Einwirkung der Feuerung geschutzt.
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KIl. 81la, Nr. 140692, vom 6. Februar 1901.
Rudolf Baumann in Orlikon-Ziirich. In der
Langsrichtung zerlegbarer Kupolofen.

Zwischen zwei Saulen a,

deren eine oder beide in be-
\ kannter Weise zum Zufiihren
\' e™I des Windes dienen kdnnen,
' Op \ ist der untere Ofenteil b
mittels der Zapfen c, deren
vV~ einer oder beide hohl sind,
. derartig anfgehangt, daR der
sp Teil b gekippt werden kann.
Im gezeichneten Falle ist der
Herd tl fest mit b verbun-
den; jedoch kann derselbe
A . auch zum Wegfahren oder
beliebig anders eingerichtet
/ sein. Auf dem Teil b sitzt
j oben eine Verldngerung e ab-
/ nelnnbar auf.

Das Neue besteht nun darin,
daB derTeil imittelsSchnecke
und Schneckenrad gekippt
werden kann, wobei er, sich
selbst Uberlassen, von selbst
in jeder Lage stehen bleibt,

et wahrend der Teil e mittels

Zapfen | in bekannter Weise

in Gabeln kippbar gelagert ist. Die letzteren kdnnen

durch zwangléufig miteinander gekuppelte Schrauben-
spindeln gehoben und gesenkt werden.

- ; KIl. 31a, Nr. 13912S,
j vom 18. September 1901.
David Laird in Forfar
(Scliottl.). Vorrichtung
zum Herausnehmen von
Tiegeln aus Schmelzéfen
: undzum Kippen derTiegel.
(0] i DieVorrichtung besteht
rifITTr] ~ ( ans einem Winkeltrager h
\ —— i mit wagerechtem Arm i,
\'M i der den Tiegel a tragt und
R ~~P in eine entsprechende Ver-
(jp— * 1 tiefung im Ofenboden b
IVX7yy yy-:--rs-r:"-:-rryi taucht. An dem Winkel-
............ btrager li sind halbrunde
Rippen r befestigt, die an
Versteifungen k die Handgriffe | tragen und dazu
dienen, den Tiegel o seitlich zu halten.

a «» |
GTT 1 —
1 LI—+ 4|-;

KI. 311», Nr. 140202, vom 17. November 1901.
William Penrosc Trenery in Boulogne sur Mer.
Eedemde Verbindung des Modelltragers mit dem Form-
tische bei Formmaschinen.

Um beim Abheben des Formkastens g von dem
Modell m die Losung des letzteren von dem Form-

sande zu erleichtern, ist der Modelltrdger u nach vor-
liegender Erfindung mit dem Formtische t durch
federnde Dubel n verbunden, welche es ermdglichen,
dem Modelltrdger u und dem darauf liegenden Modell
eine geringe Verschiebung zu erteilen.

Bericht Uber in- und auslédndische Patente.
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KI. 12e, Nr. 140273, vom 25. Juni 1901. Charles
Humfrey in Hartford (Engl.). Gaswaschapparat,
bei welchem die Waschflissigkeit durch sich drehende
Zerstduber zerstaubt icird.

Der Apparat besitzt sich drehende, zweckméaRig
die ganze Breite des Apparats einnehmende Zerstauber /,
welche sich paarweise gegeniberstehen, wobei sich die

Zerstduber jeden Paares nach entgegengesetzten Rich-
tungen drehen, und zwar derartig, daf die von dem
einen Zerstduber in den Behélterraum geschleuderte
Flussigkeit gegen bezw. durch die von dem dandern
Zerstauber in den Behdlterraum geschleuderte Flissig-
keit geworfen wird. Hierdurch soll eine feine Ver-
teilung der Flussigkeit und eine innige Durchmischung
derselben mit dem Gas erzielt werden.

4, KI. 49e, Nr. 139537,
«e( i vom 10. Oktober 1901.
Richard Stumpff in
Oberschénau i. Th.
Hammer mit um eine
Achse schwingender Bar-
fuhrung.

Die Barfihrung befindet
sieh an einem auf seiner
— Schwingachse ¢ stehen-

den Bock 6, der durch

Il ein  Gewicht d ausbalan-

eiert ist, das an einer
“ am Bock befestigten, Uber
die Drehachse des Bockes
nach unten hinausragen-

Im iEvri i

0; i
Mis N i j
liigaaJ jaTatn-e
I

| 0} den Stange hangt. Durch
Neigen des Bockes von
Hand lassen  sichdaherSchldge in verschiedenen

Richtungen auf das Werkstlick ausfuhren.

KI. 7c, Nr. 139445, vom 9. Juli 1901. Camille
Foltzer in Meina, Lago Maggiore (ltalien). Vor-
richtung zum Biegen eines Bleches, gleichzeitig an zwei
Kanten.

| Die Platten k
sind in grofRer
Zahl beiderseits
derFestspannvor-
riebtung in der
Breitenrichtung
verstellbar  und
b a r gelagert

un<® kénnen
zwecks Biegung
L r Blechplatten-
teile unabhéngig

voneinander

durch mecha-
nische Kréafte be-
wegt werden.

3 mLl?

KI. 18b, Nr. 141419, vom 27. Juni 1901.
Wilhelm Oswald in Koblenz. Verfahren zum
AufRauen von Birnenbdden aus mit Windkanalen ver-
sehenen Formsteinen.

Identisch mit dem 6sterreichischen Patente Nr. 8258;
vergl. ,,Stahl und Eisen* 1902 S. 1142.
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KIl. 21h, Nr. 140S3S, vom 31. Januar 1902.
Keller, Leleux & Cie. in Paris. Elektrischer
Ofen zum Erhitzen und Schmelzen beliebiger Stoffe
mit von lhduktionsstromen durchflossenem und von
diesen erhitztem Heizwiderstand.

Die Induktionsstréme, welche infolge Anderung
des Kraftlinienflusses in dem Magnetgestell des Ofens
erzeugt werden, durchflieBen 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 ringférmig durchflieBenden In-
duktionsstromes zu verhindern, durch Querwénde aus
nichtleitendem Stoff in einzelne Abteilungen unterteilt.

Kl.
Morrison in Braddock (Penns.,
bringertisch fir Walzwerke.

Der Zubringertisch besitzt zwei Rollgdange a b
fir den Transport von Schienen oder anderen gewalzten
Werkstiicken in der Langsrichtung des Tisches. Auf
dem Tische sind in Abstdnden voneinander in der Quer-
richtung hin und her gehende Tréger ¢ angeordnet, an
deren jedem ein Mitnehmer d und ein Selektor e dreh-
bar gelagert ist. Bei Bewegung der Trager ¢ in der
einen Richtung bewegen sich die Mitnehmer unter dem
auf den Rollen a liegenden Werkstiucke und die Selek-
toren unter der auf dein Tische liegenden Gruppe von

7a, Nr. 141 695, vom 21. Méarz 1902. Thomas
V. St. A). Zu-

I

E>

Werkstiicken frei hindurch und schwingen dann auf,
wéhrend bei Bewegung der Trdger c in der dandern
Richtung die Mitnehmer das auf den Rollen a liegende
Werkstiuck auf den Tisch zu der auf diesem liegenden
Werkstuckgruppe schaffen und letztere Gruppe eben-
falls verschieben. Dabei werden gleichzeitig die Selek-
toren durch die Werkstiickgruppe wieder nicdergehalten,
bis sie das letzte Werkstick der Gruppe erreichen,
worauf sie autschwingen, dieses Werkstick erfassen
und es auf die Rollen b an der dndern Seite des Tisches
schaffen. Alsdann kommen sie durch die Berlhrung
mit festen Anschlagen f auRer Eingriff mit dem Werk-
stlick. Uber jedem Tréger c ist ein bewegbarer
Hebel g angeordnet, zu dem Zwecke, einen oder mehrere
der Selektoren zeitweise aufer Tatigkeit setzen zu
konnen.

KI. 18, Nr. 141003, vom 29. September 1901.
Ellery Poster Coffin in Muirkirk (Maryland,
¥. St. A). Verfahren zum Trocknen von Luft, ins-
besondere von Gebldseluft fiir Hochéfen und dergl.

Die Luft wird auf ihrem Wege zur Verwendungs-
stelle der Wirkung eines elektrischen Stromes, zweck-
méaRig einer stillen Entladung, ausgesetzt, wodurch sie
einen bedeutenden Teil ihrer Feuchtigkeit abgeben soll.

Bericht Uber in- und auslandische Latente.

—_——

23. Jahrg. Nr. 20.

KI. 1Sa, Nr. 139096, vom 24 Januar 1902.
Benrather Maschinenfabrik Aktiengesell-
schaft in Benrath b. Dusseldorf. Vorrichtung

zum Heben und Senken der Gichtglocke.

Die. Glocke a ist an einem zweiarmigen Hebel b
so aufgehédngt, dal die leere Glocke gehoben und gegen
den Trichtere gedriicktwird, hingegen bei aufliegender

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

nicht immer in

sinken zu
“l  sondern sie in
jeder beliebigen
Zwischenstellung
festhalten zu kén-
nen, wird die
Bewegung der

lassen,

|| und unten) durch
einen doppeltwir-
kendeh  Fliissig-
[ij Ifjjjj keitsbremskolben
Sie, Nr. 11195) vom GU GRISAR} deyin
lﬁ'ﬂ%rQ@Fﬁ”f@hr%ﬁﬁ%'ﬁ"’"l@'ﬂﬁ%fbrZYIWdeBrﬁffelﬂ”'
. Diese stellen, indem beide Zylmder-
ra”r@as‘]p‘@%@teﬁ'rh Rpbfestedin iteintmlard e
#Aden'b Sioh ifin UNGBORIG GRS Teitekp ﬁfé‘diirl?f nW%(iEﬁf

AnschluB an’ eine Druckzentﬂéla,ll VY] i‘
dient, die Steuervorrichtung g nur@a Hdjhbéklpp

g_esclpvmdlgkelt zwischen dem ohgjen s cBieretody-

lindeg zu regeln. / siitze w des wiegen-
artigen Gestells ein
Herunterfallen des-
selben mit dem For-
derwagen b von der
Entladebiihne  oder
dergl. ohne besondere.

Feststellvorrich-

tungen sicher ver-
hiten.

rh 13

KI. 49f, Nr. 142070, vom 17. Mai 1902. Reiner
Daelen und Franz Marcotty in Berlin. Ver-
fahren, stabférmige Korper aus Stahl und Stahllegie-
rungen zu verdichten.

Die Stédbe werden wiederholt in derselben Rich-
tung durch ein Walzwerk gezogen, nachdem man sie
vor jedem Durchgédnge um einen Teil ihres Umfanges
gedreht und die Walzen jedesmal enger gestellt hat.
Dabei werden die Stdbe zundchst so weit verdichtet,
daB sie etwa die Halfte derjenigen Streckgrenzen-
erhéhung erfahren, welche ihnen erteilt werden soll.
Hierauf nimmt man sie aus dem Walzwerk und unter-
wirft sie dem Vergutungsprozesse. Schlieflich bringt
man die Stdbe wieder in das Walzwerk und fuhrt ihre
Verdichtung bis zur Erzielung des gewilnschten Grades
zu Ende.



15. Oktober 1903.

KI. 1SI), Nr. 139318, vom 26. Mérz 1901. Adol-

phus John Lustig in Newark, Louis Kahn in
New York und Isaac Lehman in Newark
(V. St. A). Verfahren zum Gieen dichter Stahl-
blocke.

Gegenstand des amerikanischen Fatontes Nr. 672447;
vergl. ,Stahl und Eisen“ 1902 S. 682.

KI. 10a, Nr. 141S20, vom 29. Juli
1902. Alfred Kunow in Berlin.
Liegender Koksofen mit Fundament-
kanalen.

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

KI. 8le, Nr. 139380, vom 8. Mai
1902. Frank Kryder Hoover und
Arthur John Mason in Chicago.
Speicher zur Aufnahme und Abgabe
von Erz und &hnlichem Material.
Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 702731;
vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1903 S. 897.

Kl.49e, Nr. 141880,
vom 18.April 1901. Ha-
rold Fletcher Mas-

scy in Openshaw
(Manchester). Luftham-
mer mit einem Pumpen-
zylinder und einem Ham-
merzylinder.

Der Pumpenzylinder p
und der Hammerzylin-
der gsind an ihren Enden
durch getrennte Kandle
miteinander verbunden.
AuBerdem sind am Zy-
linder p die Offnungen «
und ovorgesehen, welche
durch einen Kanal r mit-
einander in Verbindung
stehen. Dieser Kanal r
kann gedffnet werden.
Dadurch wird der Hub

des Hammers geregelt. Die Mannigfaltigkeit der Wiir-
kungen dieses Hammers kann dadurch erhdht werden,
daf in den Verbindungskanal r ein drehbares Abschlul3-
organ U mit einem Rickschlagventil eingesetzt wird.

KI. 50c, Nr. 141 079, vom 7. Oktober 1902. Paul
Barsen in Kopenhagen. Nabe fiir Kugelmihlen
mit Rickfihrung der Siebriickstande zu einer der
Stirnwénde.

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

KI. 1b, Nr. 141041, vom 10. August 1900.
Anders Eric Salwen in Griingesberg (Schwed.).
Magnetischer Erzscheider mit beweglichen Magneten,
welche die magnetischen Teilchen des frei fallenden
Aufbereitungsgutes langs einer feststehenden unmag-

Bericht Gber in- und auslandische Patente.
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netischen Flache aus der Bahn der unmagnetischen
Gemengeteile fortfiihren.
Der Fall- und Trennungsraum fir das Gut wird
von zwei einander gegeniberliegenden festen, unmag-
netischen Leitwéanden be-
grenzt, an deren AuBen-
flaichen je eine Reihe
von Magneten entlang
gefuhrt wird. Die Mag-
nete der beiden Reiben
stehen sich paarweise
gegenuber.

Der Scheideraum wird
durch Querwénde unter-
brochen, an welchen die
von den Magneten aus
der Fallbahn des Gutes
fortgefiihrten  magneti-
schen Teilchen nieder-
fallen. ZweckméRig wird
dfer  Scheideraum von
zwei kegelférmigen Mén-
teln f g gebildet, wobei

die Magnetreihen h | radsternférmig auf einer ge-
meinsamen, durch die Kegelachse gelegten Welle h
gelagert sind.

KI. 49c, Nr. 139942,
vom 8. September 1901.
Arnold Schroder in
Burg a d Wupper. An-
triebsvorrichtung fir Rie-
menfallhndmmer.

Die AntriebsVorrichtung
fir Riemenfauhdmmer mit
einer mittels Tritthebelwer-
kes auf die AuBenseite des

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

aufgehdngten Blgels a
Druckrollen e, welche zu-
gleich den Ablieberiemen k
stutzen, in einer solchen
Lage angebracht sind, daf
sie, durch das Eigengewicht
des niedergelassenen Bi-
gels a angeprel3t, den Frik-
tionsriemen gentgend stark,
die Lagerstellen der Haupt-

riemenscheibe aber nur
durch eineDruckkomponente
belasten.

KI. 31c, Nr. 142519, vom 18. Sept. 1902. Paul
Esch in Duisburg a Rh. Aus mehreren Teilen
bestehende Platte zur Aufnahme von Formen zum
GieRen von Stahlbrammen.

ypijiliiA r

1 * 1

Die die Blockformen aufnehmenden Platten b sind
auf einer groBeren Fundamentplatte a durch Bolzen
aufgespannt, auch untereinander fest verbunden ; hier-
durch ist einmal ein ReiBen der Aufspannplatten in-
folge der Ausdehnung durch die Hitze beim Gieen
verhindert, anderseits ein Auswechseln einzelner Teile
moglich.
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KI. la, Nr. 141971, vom 6. Mai 1902. Max
Tschierse in Dortmund. Vorrichtung zum un-
unterbrochenen Entwassern 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 Behélter 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, kreisformige Aufgeberinne b mit daran be-
festigtem Verteiler und Abstreicher g. Ist das Sieh
drehbar, so steht die Rinne mit dem Verteiler und
dem Abstreicher fest. Der Verteiler und der Ab-
streicher sind zweckmé&Rig zu beiden Seiten der Aus-
fluRoffnung der Rinne derart angeordnet, dal das von
dem Verteiler gleichmaBig Uber die Siebflache aus-
gebreitete Gut fast wéahrend einer ganzen Umdrehung
des Siebes oder der Aufgebevorrichtung auf der Sieb-
flache ruhig lagert und darauf von dein Abstreicher
allméhlich nach dem Rande des Siebes befdordert und
dort ausgetraggn wird.

:KI. 7u, Nr. 141 965,
vom 16. Mérz 1001. Adolf
Thielmann in Immig-
rath b. Opladen. Walz-
werk zum Querwalzen von
zylindrischen und koni-
schen Werkstiicken.
Das Auswalzen des
Werkstiickes f geschieht
durch die beiden gegen-
einander verstellbaren
Hohlwalzen aund &welche
in dem Gestell g gelagert
sind und durch auf ihrer
Umflache vorgesehene
Zahnkrénze angetrieben
werden. Die Hohlwalzen
ziehen hierbei das Werkstiick, welches durch sie in
Drehung versetzt wird, schraubenférmig hindurch, bei
Rohren unter Benutzung eines Dornes ek. Beim Konisch-
walzen wird die eine der Walzen wdahrend des Be-
triebes verstellt.

Sie, Nr. 14115S, vom 1. September 1901.
Herbert Rudolf Keithley in Wilson (Grfsch.
Niagara, V. St. A.). Maschine zum Pressen nahtloser
Bohre aus einem starren Arbeitsstiick.

Gegenstand der amerikanischen Patente Nr. 682359
und 682360; vergl. ,Stahl und Eisen* 1902 S. 1255.

KI.

KI. 7a, Nr. 141279, vom 1. Mai 1902. Hermann
Rinne in Essen a d Ruhr,
walzen von Bohrenden auf genaues MaR.

Das Auswalzen des Rohrendes p auf genaues Mal
geschieht zwischen einer Walze n und einem Walz-

Bericht Gber in- und auslandische Patente.

Vorrichtung zum Aus- \

28. Jahrg. Nr. 20.

ringe a, der vorher auf das gewiinschte MaR ein-
gestellt worden ist.

Der letztere ist aufgeschnitten und mit einem
passenden Zwischenstick versehen. Er wird von
einom aus mehreren Teilen bestehenden Ring b um-
schlossen, der auf seinem &uBeren Umfange konisch
gestaltet ist. Ring b steckt wiederum in einem eine

konische Innenflache besitzenden Ring ¢, welcher durch
Schraubenspindeln g in der Planscheibe f verstellt
werden kann. Diese Verschiebung des Ringes ¢ wirkt
somit infolge der konischen Flachen auf Ring bund a
zuriick. Letzterer ist, um ihn leichter zusammenriicken
zu kénnen, mit Einschnitten versehen.

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

KI. 7a, Nr. 141972, vom 16. Nov. 1901. Ben-
rather Maschinenfabrik,Aktiengesellschaft
in Benrath bei
Disseldorf. Vor-
richtung zum Kanten
und Verschieben von
Blocken.
Das Umwenden
und Verschieben der
Blocke geschieht
durch zwei auf einer
drehbaren Welle w
befestigte Arme d
von S-Form. In der
einen Richtung r der
Fligel wirken diese umwendend, in der &ndern Dreh-
richtung s verschiebend auf die Blécke x z.

KI. 1b, Nr. 140538, vom 8. Januar 1901. Lueien
J. Blake in Lawrence (Kansas) und Lawrence
N. Morscher in Neodesha (Kansas, V. St. A).
Verfahren und Vorrichtung zur Trennung von die
Elelctrizitat leitenden und nicht leitenden Stoffen.

Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 668791
und 668792; vergl. ,Stahl und Eisen* 1902 S. 339.

KI. 49f, Nr. 111415, vom 13. Juni 1900. Gebr.
Bdhler & Co., Aktiengesellschaft in Berlin-
Wien. Verfahren zum Harten von Werkzeugen aus
chrom-, wolfram- bezw. molybdéanhaltigem Stahl.

Im wesentlichen identisch mit dem britischen
Patente Nr. 10738/1900; vergl. ..Stahl und Eisen*

11901 S. 186.
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Britische Patente.

Nr. 26411/1901. John Rumney Nicholson
in Drywood Hall und Hugh Brown in Little
Hui ton, England. Verfahren, beim Beschicken von

Koksofen das Entweichen von Gasen zu verhiten.

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

Nr. 5531/1902. Arpéadd Ronay in Budapest.
Brikettiercerfahren flir feinkdrnige Erze und dergl.

Die Erze oder dergl. werden ohne Beifligung eines
Bindemittels unter sehr hohem Druck gepreft, wobei
sie durch ihren Wassergehalt mehr oder weniger
plastisch werden und sé&mtliche Luft abgeben, welche
abgelassen wird. Nach dem Pressen kdénnen die Erz-
steine noch Eeuergasen ausgesetzt werden, welche sie
einerseits trocknen und anderseits durch chemische
Einwirkung die nachherige Reduktion der Erze vor-
bereiten.

Nr. 28863,1902. Rudolf Brunck in Dort-
mund. Neuerung an Koksdfen.

Die Kammerwande unterliegen bekanntlich durch
das Beschicken und Entleeren der Ofen einem ziemlich
starken Verschlei, der die Lebensdauer derselben be-
eintrdchtigt. Um dem vorzubeugen, schlagt Erfinder
vor, die Seitenwdnde mit einer Verblendschicht zu ver-
sehen, die nach ihrer Abnutzung erneuert werden kann.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 707 601 und 707002. Charles Laughlin
in St. Louis, Mo. Schmelzofen.

Um das Anfiullen der Windformen mit dber-
laufenden Schlacken zn verhindern, ist bei o eine
Offnung angeordnet und zwischen deren Rand und
einem von aufen angedriickten Ring ein Stlick Papier
eingeklemmt, welches von uberlaufender Schlacke ver-

brannt wird, so daR

diese ausléduft. Der

4 TMfF—F Ring ist seitlich an-
gelenkt und wird durch
den Gewichtshebel b
angedriuckt. Das den
Wassermantel ¢ durch-
setzende Rohr d, wel-
ches die Dusenmin-
dung fihrt, ist als
Wellrohr ausgebildet,
falt zwischen den bei-
den &uRersten Wellen
und den umgebdrdel-
ten Enden abdichtend
die Wandungen des
Wassermantels und
kann durch Lé&ngsdeh-
nung der "Warmebewe-
gung des Mantels nach-
geben. Bei e wird eine
-jffnung in der Wind-
leitung  durch eine
von innen sich anlegen-
de Platte geschlossen,
welche durch einen Gewichtshebel nicht ganz aus-
balanciert ist. Vrenn der Wind abgestellt wird, senkt
sich die Platte, so daf in die Windform zuriicktretende

Bericht Uber in- und auslandische Patente.

| Gase entweichen konnen.

Stahl und Eisen. 1161

Der im Wassermantel sich
etwa bildende Dampf entweicht durch Rohr h, kann
also nicht durch i nach k gelangen und ein knatterndes
Gerdusch hervorrufen.

Nr. 705651. Ramon Chavarria Contardo
in Sevres, Frankreich. Herstellung von Eisen und
Stahl auf elektrischem Wege.

Die Charge soll nicht, wie meist vorgesohlagen,

in den Stromkreis eingeschaltet, also als Widerstand

benutzt werden, sondern es

soll mittels isolierter Elektro-

den ein Lichtbogen gebildet

werden, welcher die Charge,

bestehend aus Erz und FluB-

mittel, erhitzt, wéhrend gleich-

zeitig ein reduzierendes Gas

(H CO) zugeleitet wird, dem,

um das erschmolzene Metall zu

kohlen, noch ein kohlenwasser-

stoffhaltiges Gas zugemengt

wird, aist die Elektrode, durch

ein Dach C vor der Beriihrung

mit der Charge geschutzt, cist

das Sammelgefal fir das ge-

schmolzene Metall, d und e die

Zuleitung fur das Reduktions-

gas. Dasselbe verbreitet die

Hitze der Schmelzzone heim

Aufwartssteigen durch die in f

lagernde Charge gleichméRig

auf diese. Diebei der Widerstandserhitzung unver-

meidliche Kohlenstoffaufnahme aus den Elektroden soll

vermieden werden, die Kohlung durch das kohlenstoff-
haltige Gas gut regelbar sein.

Nr. 707525. John W. Seaver in Cleveland,
Ohio, fir Wellman-Seaver-Morgan Eng.-Cy.
Herstellung von Koks.

Die Ofen, vom Bienenkorbtypus, sind in zwei
Reihen ab zu beiden Seiten eines Geleises ¢ an-
geordnet, auf welchem von der Kohlenbiihne (nicht
gezeichnet) her ein Wagen d mit heb- und senkbarem
Boden e kommt. Unter der AuslaBoffnung der Kohlen-
buhne ist ein Rahmen aufgelidngt, welcher durch den
angehobenen Boden e unten abgeschlossen wird zu
einem Behélter von der Form des inneren Ofenraums.

Dieser Behdlter wird unter Einstampfen mit Kohle
gefillt. Beim Senken von e bleibt darauf ein kom-
pakter Kohlenkuchen liegen, welcher vor einen leeren
Ofen, z. B. b, gefahren wird. Dort wird mit der Hebe-
vorrichtung g der Ofen ein wenig angehoben, uber
den Wagen gefuhrt, Uber den Kohlenkuchen nieder-
gesetzt, c angehoben, bis es im Niveau mit der Hitten-
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 Ubergefihrte
Kokskuchen wird nach dem Kokslager abgefihrt.
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Statistisches.

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfuhr A usfuhr
Januar/August Januar/August
1002 1903 1902 1903
Erze: t t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konvertersehlacken 2 667 075 8423 561 1S64- 860 2 215 160
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 562 103 600 762 13930 9 164
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphalmehl) 71 188 89 826 96 473 147 783
Roheisen, Abfiille und Halbfabrikate:
Brucheisen und Eisenabfalle.......coovviviiicriienens 20 858 36 392 123 298 79 502
RONEISeN i, . 102 6S7 81-312 196 942 311 773
Luppeneisen, Rohseidenen, Blocke ..o 756 1476 377 133 419 233
Roheisen, Abfédlle u. Halbfabrikate zusammen 125 301 122 180 697 273 S10508
Fabrikate wie Fassoneiseu, Schienen, Rieche
u.s. w.:
Eck- und WinKeleiSen.....ocooviiceiciiiccece s 123 158 255 162 286 187
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc. . 13 60 26 360 43 634
Unterlagsplatten. ... . 5 17 3819 4 986
Eisenbahnschienen. ... 100 45 210 868 281 664
Schmiedbares Eisen in Stdben etc.,, Radkranz-,

PflugsChareneisSen . ..oiceneereeeee e 15271 16 430 231 685 240 350
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 1221 830 172 567 193 183
Desgl. poliert, gefirnifst etC......ccccoovviiniiiiiiiiiiiieiene 1137 899 6 602 8 744
Weilsblech....coovviiciinnnn 9902 12 813 Ul 219
Eisendraht, ro h ... . 3 707 3985 101 883 108 919
Desgl. verkupfert, verzinnt etC.......cccovrenivrccnnnn 721 930 56 352 58 838

Fassoneisen, Schienen, Bleche u.s.w. im ganzen 32 200 36 167 1065 409 1226 724

Ganz grobe Eisenwaren:
Ganz grobe Eisengufswaren. ... 6474 5 340 21 053 36 381
Ambosse, Brecheisen etC.....cvveveveiicieieeieeeeeens 379 387 3935 4 688
Anker, K etten .oeeeeeeeeeeeeeeenns . 810 858 554 757
Bricken und Brickenbestandteile. 49 3S 6 987 4777
DrahtSeile .o 97 161 2 152 2672
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc.roh vorgeschmied. 56 72 1611- 2812
Eisenbahnachsen, RAader tC........ccvmivreieieireeernnns 375 206 32 823 32 379
KanONENTONTE oot 3 12 483 150
Rohren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 8 407 7429 33 479 41 837
Grobe Eisenwaren:

Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 5303 6 171 81 504 89 692
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiertl ... 151 224 —

Waren, emaillierte ... 219 23S 13536 15 659
N abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . . 2909 3 445 46 036 55379
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl ........... 176 177 — -
Bajonette, Degen- und Séabelklingen' 1 1 — —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 116 120 - —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 193 203 1833 2017
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — 1 343 167
(DY (1 €] 1 (=TT 21 36 38 068 34976
Geschosse ohne Bleimantel, weiter bearbeitet . . — 1 46 306
Schrauben, Schraubbolzen etc 178 147 3067 3353
Feine Eisenwaren:
GUFSWAIEN e 460 559 5114 6 198
Geschosse, vernickelt oder mit Bleimanteln,

KUPTErringen e 4 1 846 31S
Waren aus schmiedbarem Eisen. . 940 1029 12 585 14 362
Né&hmaschinen ohne Gestell etC....ccccovvvviviiiicnnnns 1040 1207 3810 4 615
Fahrrdder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung

mit Antriebsmaschmen; Fahrradteile aufser

Antriebsmaschinell und Teilen von solchen . . 189 170 1524 2620
Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung

mit Antriebsmaschinen (Motorfahrrader) . . . 12 41 6 43

1 Ausfuhr unter ,Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten®.
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Einfuhr A usfuhr
Januar/August Januar/August
1902 1903 1902 1903
t t t t
Fortsetzung.
Messerwaren und Sehneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten ... 02 51 4099 4857
Schreib- und Rechenmaschinen. ... 77 89 42 51
Gewehre fur Kriegszwecke.....coviiiinciinciniccnen 3 2 160 47
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile............. 92 88 103 104
Né&h-, Strick-, Stopfnadeln, N&hmaschinennadeln . 6 8 880 039
Schreibfedern aus unedlen M etallen ... 74 95 30 33
6hrwerke und Uhrfurnituren ... 22 27 520 523
Eisenwaren im ganzen .« . 28 89S 28 034 317 532 362 412
Maschinen:
Lokomotiven . . . B, 409 471 10 456 15 323
Lokomobilen 1 015 1081 5399 4228
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisou . 134 35 434 292
» nicht zum Fahren auf Schienen-
geleisen: Personenwagen ... 281 403 330 361
Desgl,, anNdere e 20 40 117 199
Dampfkessel mit Réhren 136 277 3458 2241
ohne s 51 72 2080 1632
N&hmaschinen mit Gestell, Uberwieg, aus Gufseisen 2085 3262 5 237 5 138
Desgl. Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen , . 23 32 — —
Andere Maschinen und Maschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen ... 10 028 14 188 9 045 10 205
Brauerei- und Brennereigerdte (Maschinen) 76 54 2092 1492
M illerei-MasChinen ... 513 609 4 506 4243
Elektrische Maschinen........ 981 524 8 388 8580
Baumwollspinn-Maschinen 3753 4579 2551 1800
Weberei-Maschinen.. 2248 2740 '5 402 5621
Dampfmaschinen ... o 1862 1977 13 961 15511
Maschinen fur Holzstoff- und Papierfabrikation 80 152 4770 4 102
Werkzeugmaschinen ..o 986 1483 12 44-8 12 847
TUIDINEN e 00 48 911 909
Transmissionen 87 139 1700 1812
Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . . . 707 S89 1501 2930
PUMPEN s 441 677 3479 5564
Ventilatoren fur Fabrikhelrieb.....ovvennee 46 46 302 361
Geblasemaschinen 413 112 1020 178
Walzmaschinen....... 176 419 3529 4491
Dampfhammer. .. n 9 180 73
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
VON M etallen oo 109 200 1027 1750
Hebemaschinen.....cccoveeeeccsiceesceeee s 471 1249 6 745 6 307
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . 4742 6 481 33 803 39 816
Maschinen, Uberwiegend aus H 0 1z ................ 2522 2701 1108 1709
» ” , Gufseisen . . . 24 878 26 992 92 032 95 241
” » ,» Schmiedbarem Eisen . 5975 6 458 23 865 31028
N ,, ,» ander, unedl. Metallen 409 430 724 710
Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 37 945 42 204 145 249 158 102
Kratzen und Kralzenbeschlage....ovceininnnes 69 7 238 327
Andere Fabrikate:
Eisenbahnfahrzeuge 102 212 10 162 12071
Andere Wagen und Schlitten 181 140 83 79
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz & u 6 3 8
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 6 8 u
Schiffe fur die Binnenschiffahrt, ausgenommen
die von Holz 104 75 43 62

Zusammen: Eisen. Eisenwaren und Maschinen .t 224 413 229 322 2 225 701 2558 073
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.
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Berichte tber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Eisen- und Stahl-

Industrieller.

Der Vorstand des Vereins deutscher Eisen- und
Stahlindustrieller hielt am 29. September zu Berlin
unter dem Vorsitz des Hrn. Geheimrat Gerl). L. Meye r-
Hannover eine Sitzung ab, in der als Hauptgegenstand
die wirtschaftspolitische Lage ausfiihrlich erdrtert wurde.

Hr. Dr. Rentzsch, der seit 30 Jahren die Veroins-
statistik geleitet hat, beendete seine Tétigkeit mit dem
genannten Tage; ei- zieht sich in das Privatleben
zuriick.  An seiner Stelle wurde die Fortfihrung der
Statistik an Hrn. Regierungsrat a. D. Dr. Leidig uber-
tragen. Von allen Seiten wurde Hrn. Dr. Rentzsch der
Dank fir seine grofen Verdienste um die deutsche
Eisenindustrie ausgesprochen.

Mitteilungen Uber die Mitwirkung des Vereins au
der Neugestaltung des Amtlichen Waren-
verzeichnisses und Erdrterungen Uber die wirt-
schaftlichen Verhdltnisse in der Eisenindustrie be-
schlossen die Sitzung.

Verein deutscher Eisenbahn-
verwaltungen.

In den Mérztagen dieses Jahres wurde in Triest
die 17. Technikerversammlung des Vereins deutscher
Eisenbahnverwaltungen abgehalten. Ihr lag der vom
Ausschuf3 fur technische Angelegenheiten bearbeitete
Bericht Uber 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-Nordbahn, Regierungs-
rat Ast, hat den umfangreichen Bericht namens der
Technikerversammlung jetzt der Offentlichkeit Uber-
geben und ist ein Auszug aus demselben in der
»Zeitung des Vereins deutscher Eisenbahnverwaltungen*
unter dem 30. September 1903 zum Abdruck gelangt.
Der Bericht behandelt den Stoff in folgender Reihen-
folge: Bau der freien Strecke, Balinhofsanlagen, Loko-
motiven und Tender, Wagen, Werkstéatten, Bahndienst,
Fahrdienst, Signalwesen. Fur den Eisenhlttenmann
ist von diesen Abschnitten der erste, ber den

Ban der freien Strecke,

der wichtigste. Hier stehen das Schienenmaterial und
der Schienengnerselmitt im Vordergrinde des Inter-
esses. Was die Stoffbeschaffenheit der Schie-
nen anbelangt, so lassen die hdufigen Schienenbriiche
— im Jahre 1899 entfiel ein Schienenbruch auf rund
11 400 000 Bruttotkm  (ausschlieBlich der Loko-
motiven und Tender) — und die rasche Abnutzung
mancher Ueleisestrecken, die schon nach kaum vier-
jadhriger Verwendungszeit abgefahren sind, zur Geniige
erkennen, daB fir stark befahrene Geleise, namentlich
bei Erhéhung der Fahrgeschwindigkeiten und der
Aehsdriicke, Schienen von entsprechend besserem Ma-
terial notwendig sind. In dieser Beziehung erscheinen
dann auch die gebrduchlichen Guteproben, wie Zer-
reiB- und Schlagproben, Belastungs- und Druckproben,
und die gebrduchlichen Abnahmeverfahren mit ver-
einzelten Stichproben als entschieden unzulénglich,

weil sie fur die Beurteilung der Materialeigenschaften
keine geniigende Sicherheit bieten, Uber Material fehler
keinen verlaRlichen Aufschluf geben und den beson-
deren Eigentumlichkeiten der verschiedenen Her-
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 dirften Bicgoproben unter Er-

mittlung der Streckgrenze, namentlich aber bei un-
reineren Stahlsorten Atzproben in Verbindung mit
Rotbruchproben des Kernstahls empfehlenswert sein.
Freilich mangelt noch die Erkenntnis des Zusammen-
hanges der in Betracht kommenden Eigenschaften des
Materials mit der chemischen Zusammensetzung und
zum Teil wohl auch mit dem Herstellungsverfahren,
aber hierin dirfte gerade auf dem empfohlenen Wege
bald ein gunstiger Wandel zu erhoffen sein.

Neben dem Material istdie Form des Schienen-
quer Schnitts von Bedeutung. Die im Berichte an-
gegebenen Daten, die sich durchweg auf breitfiRige
Schienen beziehen, zeigen, daB in dem letzten Jahr-
zehnt das Trégheitsmoment, das Widerstandsmoment
und das Gewicht der Schienen erhoht wurden. Der
Schienenquerschnitt VI der Koniglich s&chsischen
Staatsbahnen — um ein bezeichnendes Beispiel zu
nennen — hat folgende AusmaBe: Hoéhe 147 mm,
Kopfbreite 66 mm, Stegdicke 14 mm, FuBbreite 130 mm,
Tragheitsmoment 1700 cm4 Widerstandsmoment 230 cm5
Gewicht fir Im Lé&nge 46kg. Die Kopfbreite der
Schienen betrédgt bei den preuRischen Staatsbahnen
72 mm und gellt damit Uber das in § 5 der Tech-
nischen Vereinbarungen empfohlene HéchstmaR hinaus.
Der Bericht erldutert eingehend und uberzeugend die
Notwendigkeit, den Schienenquerschnitt nicht unter
allzu &angstlicher Festhaltung ausschlieBlich statischer
Grundsatze, sondern vom Standpunkte der Erzielung
der entsprechendsten Materialbeschaffenheit auszuge-
stalten, also Full und Steg in allen Fallen kréftig zu

formen, den Kopf bei hartem und reinem Material
flach, hei unreinem Material dagegen etwas hdher zu
halten.

Bezliglich der Schwellentrdnku ng weisen
die gewonnenen Erfahrungen auf den grofRen Wert
der Trédnkung mit reinem, uUberhitztem karbolsdure-
haltigem Teer6le hin, das sowohl Eichen- als Bucheu-
schwellen hinsichtlich des Widerstandes gegen Faulnis
eine fast unbegrenzte Dauer verleiht. Die Kosten
dieser Trankungsart — bis zu 120~ fir eine Eicheu-
schwelle und bis za 255 % fir eine Buchenschwelle —
lassen aber das Bestreben hervortreten, das Teer6l
in geringer Menge in fein verteiltem Zustande ent-
weder auf dem Wege einer Losung von gereinigtem
Fichtenharze in Natronlauge oder in einer Seifen-
I6sung in die Holzfaser zu bringen. Das Hasselmannsche
Verfahren scheint sich nicht bewé&hrt zu haben; leider
fehlen hierliber ndhere Angaben.

Die Versuche mit Schienenbefestigungen,
hei denen die Unterlagsplatteu mit den Schienen un-
abhéngig von der Befestigung auf den Schwellen ver-

* Nach unserer Anschauung ist dieser Vorschlag
nicht zutreffend. W ir halten dafur, dal die Material-
erzeugung allein Sache des Hittenmannes ist und der
Besteller sich zweckmaRig darauf beschrdnken sollte,
dem Verwendungszweck seine Aufmerksamkeit zu
widmen. Die Redaktion.
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bunden sind, haben zu sehr glinstigen Ergebnissen ge-
fihrt. In Osterreich finden die Stuhlplatten der Nord-
bahn und die Uuterlagsspannplatte Hoheneggers seit
Jahren erfolgreiche Anwendung. Die Sudbahn ver-
wendet eine Schienenbefestigung mit Spannplatte,
Klemmpléttchen und Spannschraube, die sich in schar-
fen Bogen sehr gut bewdhren soll. Gegen das Wan-
dern der Schienen werden Stemmlasclien oder Stemm-
winkel auf den Mittelsehwellen angewandt. Die Nord-
bahn betont in ihrer beziiglichen AuBerung, daR sich
auch die Maschineningenieure au der Bekampfung der
Wanderbewegung beteiligen mussen, indem sie die
dynamischen Zuschldge zu den Raddricken und die
Schlingerbewegungen der Lokomotive zu vermindern
bestrebt sind.

Sehr umfangreich behandelt der vorliegende Be-
richt die eisernen Bricken. Aus deu AuRerungen
der einzelnen Bahnverwaltungen geht hervor, daR das
SchweiBeisen fiir Briicken in keiner Hinsicht zu
empfehlen ist, dal sich dagegen Thomas- und Martin-
eisen in jeder Beziehung gleich gut erwiesen haben.
Die Belastungsannahmen werden im allgemeinen hdher
gewéhlt, als durch die Osterreichische Brickenverord-
nung vorgeschrieben wird, und zwar um 10 bis 20 °o.
Mehrere preuflische Eisenbahndircktionen, wie auch
die Lubeck-Buchener, die Oldenburgische und die
Pfélzische Eisenbahn legen ihren Briickenberechnungen
flinfachsige Lokomotiven mit 17t Achsdruck bei 1,5 m
Radstand und mit einem dreiachsigen, 39t 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 Briicken seitens der Bahn-
verwaltungen angestrebt wird. Die Erfahrungen zeigen,
dall es sich vor allem darum handelt, die Fahrbahn-
trdger und ihre Verbindungen nicht ungebuhrlich hoch
in Anspruch zu nehmen, besonders das Auftreten un-
glnstiger Nebenspannnngen zu verhiten und die harten
StoBe im Betriebe sowie deren ungilinstige Folgen zu
vermindern, In letzterer Beziehung empfiehlt sich die
Verminderung der Anzahl und besonders die gute
Durchbildung der SchienenstéRe auf den Eisenbriicken,
das Einlegen von Filzplatten zwischen Schwellen und
Langstrager sowie zwischen Unterlagsplatten und
Schwollen und die Uberfiihrung der Geleisebettung —
ein Mittel, das sich auch unter allen Vorrichtungen,
die bei StraBenuberbrickungen zur Verminderung der
Schlage und zur Schallddmpfung angewendet wurden,
am besten bewdhrt hat.

In dem Abschnitt: Bahnhofsanlagen werden
die neueren Erfahrungen iber Weichen und Kreuztin-
en und die umfangreichen auf Balmliofsbeleuchtung
eziigliclien Versuche behandelt, wéhrend in dem Ab-
schnitt Lokomotiven undTenderdie Anwendung
der Verbundlokomotive und des Uberhitzten Dampfes
den Kern der Besprechung bildet. Fir den Eisen-
huttenmann ist noch aus diesem Kapitel der Hinweis
auf die steigende Verwendung von Stahlgufl von
Interesse, der sich fiir verschiedene Lokomotivbestand-
teile im allgemeinen bewdhrt hat. Dagegen sind die
Versuche mit Nickelstahl noch nicht so weit gediehen,
daR hieraus auf dessen Uberlegenheit gegeniiber den
sonst verwendeten Materialien geschlossen werden
kénnte; in mancher Beziehung ergaben sich sogar un-
glinstige Resultate.

Dem Bericht Uber Wagen entnehmen wir folgen-

des: Im Hinblick auf die
Bauart der Glterwagen
stehen drei wichtige Fragen zur Erdrterung: Ver-

ringerung des Eigengewichts im Verhdltnis zur Lade-
fahigkeit, Bau von Guterwagen mit mehr als 15t Lade-
fahigkeit, Anwendung besonderer Einrichtungen fur
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rasche Entleerung. Eine zweckméRige Ld&sung der
ersteren Aufgabe erstrebt man durch die Anwendung
von Prefl bl ec hen fiur Kastenteile, wie Seitenwand-
turen und Kastenwénde, und fur Drehgestelltrdger bei
Plattformwagen. Fir letzteren Zweck haben sich die
PreBbleche bewé&hrt; bei den Kastentcilen ergibt sich
der Ubelstand schwieriger und kostspieliger Ausbesse-
rungsarbeiten. Wagen mit mehr als 151 Ladeféhig-
keit laufen auf den bayrischen, wdirttembergischen,
sdchsischen und ungarischen Staatseisenbahnen, weiter
auf den Linien der Koniglichen Eisenbahndirektion
Berlin und der Holldndischen Eisenbahngesellschaft.
Sie haben zwei, drei, vier und sechs Achsen, Lade-
gewichte von 20, 30, 35 bis zu 461 und dienen fir
die Beforderung von Schienen oder der Schmalspur-
betriebsmittcl zwischen Werkstétte und Betriebsstrecke,
als Schotter- oder Kohlenwagen. Das 0sterreichische
Eisenbahnministerium beschafft 100 Stiick zweiachsige
Kohlenwagen mit 27,8cbm Laderaum und 29t Trag-
fahigkeit; die bayrischen Staatsbahnen lassen eiserne
vierachsige Kohlenwagen mit 40t Ladegewicht nach
Art der Gondolawagen der Pressed Steel Car Co. er-
bauen. Die Erfahrungen uber die Wagen mit hoher
Tragféhigkeit sind glnstige.

Fur eine rasche Entleerung auf Kippblihnen wer-
den offene Glterwagen mit aufklappbaren Stirnwéanden
mit Erfolg angewondet; auch aufklappbare, seitlich
verschiebbare Turen an den Seitenwdanden der Kohlen-
wagen sowie Kohlen- und Erzwagen mit nach unten
oder seitlich sicli 6ffnenden Klappen haben sich be-
wahrt. Die Dortmund-Gronau-Enscheder Eisenbahn-
gesellschaft stellt dem Selbtsentlader Bauart Talbot,
bei dem die Entleerung des gesamten Wageuinhalts
beliebig nach der einen oder &ndern Gecleiseseite be-
wirkt werden kann, ein gutes Zeugnis aus; Maéngel,
die die ersten Konstruktionen bezuglich der Wider-
standsféhigkeit der Untergestelle zeigten, wurden spéter
von der Firma beseitigt.

Die weiteren Fragen betreffen die Anwendung des
FluBeisens zu Kuppelungsteilen, die in ausgedehn-
tem MalRe aus solchem Stoffe erzeugt werden, die Ver-
wendung des Stahlgusses (gegossener FluRstahl,
FluBstahlformguR usw.) zu verschiedenen Wagen-
bestandteilen und schlieRlich die Zuldssigkeit der
Schalengu’Rrédder (Griffinrdder) unter Brems-
wagen und bei groBeren Geschwindigkeiten. Wéhrend
einzelne Bahnverwaltungen die Schalengufrader aus
dem Betriebe vollstdndig entfernen, haben sieh diese
Réader in ihrer verbesserten Gestaltung auf der Kaiser
Ferdinands-Nordbahn, wo seit 1898 mehr als 10 000
Stuck bei Guterwagen ohne Bremse in Verwendung
stehen, bis zu 45 km/Std. Fahrgeschwindigkeit gut be-
wéhrt. Die Osterreichischen Staatsbahnen haben eben-
falls glnstige Erfahrungen gemacht und gestatten sie
auf Hauptbahnen bei Wagen ohne Bremse fir Ziige
mit einer Geschwindigkeit von 50 km/Std., auf Schmal-
spurbahnen auch unter Bremswagen jeder Art. Die
ungarischen Staatseisenbahnen berichten, daf die Er-
fahrungen, die sie mit Griffmradern bei 21 Glterwagen
ohne Bremse in Zigen von 45 bis 60 km/Std. Ge-
schwindigkeit gemacht haben, ein glnstiges Ergebnis
aufweisen, indem die Abnutzung der Rader trotz hoher
Leistung eine geringflgige war; sie beabsichtigt,
groBere Versuche mit Griffinrddern unter Bremswagen
durchzufihren.

Auf dem Gebiet des Werkstattenbetriebes
ist es in erster Linie die Kraftfrage, die aus wirt-
schaftlichen Griinden eingehende Erdrterung findet.
An die Stelle des Dampfbetriebes, der infolge héufig
notwendiger umfangreicher Ausbesserungsarbeiten an
den Dampfmaschinen und Dampfleitungen der einzelnen
Werkstéatten nicht immer zweckmaRig erscheint, tritt
in neuerer Zeit in stetig wachsendem Umfange der
elektrische Antrieb, daneben gewinnt aber auch der
Druckluftantrieb, wenigstens fur gewisse Zwecke und
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Arbeiten, an festem Boden. Die Berichte uber Bahn-
dieust, Fahrdienst und Signalwesen koénnen, da sie
dem eigentlichen Eisenhiittenweseu fernliegende Gegen-
stdnde behandeln, hier lbergangen werden.

Verband deutscher Architekten- und

Ingenieur-Vereine.

(32. Abgeordnetenverrtammlung: am 31. Aug. und 1. Sept. 1903
in Dresden.)

Die 32. Abgeordnetenversammlung, zu der etwa
70 Abgeordnete erschienen waren, fand unter der
Leitung des Geh. Baurats AValdow im oberen Saale
des Belvedere statt. In der Erdéffnungsansprache er-
innerte der Vorsitzende daran, daR der Verband vor
25 Jahren zum erstenmal in Dresden getagt habe,
begriiBte die zur Versammlung erschienenen Vertreter
der staatlichen und der staddtischen Behdrden und ge-
dachte kurz der seit der letzten Tagung verstorbenen
Mitglieder.

Dem Geschaftsbericht ist zu entnehmen, dafl dem
Verbénde nach Ausscheiden des Technischen Vereins
in Gorlitz zurzeit 37 Vereine angeboren, deren Mit-
gliederzahl am 1. Januar 1903 auf 8126 gestiegen war.

Nach der Rechnungslegung erfolgte die Wahl des
RBaurats Neh er-Frankfurt zum ersten Vorsitzenden
und die Neuwahl des Ingenieurs Alfred Haag-
Berlin zum Mitglied des Vorstandes.

Sehr lebhaft gestaltete sich die Verhandlung uber
einen Antrag des Vorstandes, betreffend die Bildung
stdndiger Fach au sschiisse zur Unterstitzung der
Verbandsleitung. Es wurde empfohlen, zwei Aus-
schisse: einen fiur Architektur und einen fur
Ingenieurwesen einzurichten, mit der Bestimmung,
daB diese Ausschiisse zu einem Teile aus Baubeamten,
zum &ndern Teile aus solchen Fachgenossen bestehen
sollten, die sich in einer privaten Tatigkeit befinden,
um auf diese AVeise eine gleichméRige Vertretung aller
Interessen zu schaffen. Nach langeren Auseinander-
setzungen genehmigte die Versammlung die Bildung
der beantragten beiden Fachausschisse und nahm die
entsprechenden Wahlen vor. Gleichzeitig erfuhr die
Neueinrichtung eine vom Berliner Architektenverein
angeregte Erweiterung durch Schaffung eines dritten
standigen Ausschusses fir allgemeine Fach-
fragen, wozu man die Ausbildung der Techniker,
ihre soziale Stellung, Rang- und Titelfragen usw.
rechnet.

Aus den sonstigen Aerhandlungen sei noch folgen-
des hervorgehoben:

Der Ausschufl zur Neubearbeitung des Normal-
profilbuches fir Akalzcisen, das bereits sechs
Auflagen erlebte, setzt sich jetzt aus 20 namhaften
Technikern zusammen, zu denen aufer den Heraus-
gebern je vier Mitglieder des A'ereins deutscher In-
genieure, des Aereins deutscher Eisenhittenleute, des
Vereins deutscher Schiffswerften und des Verbandes
selbst gehdren. Nach dem BeschluR der letzten
Sitzung soll alles Material bis zum 1. Oktober an den
Verein deutscher Eisenhlttenleute gesandt, auflerdem
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die Abédnderung der Tragerprofile durch einen Sonder-
ausschuf beraten werden.

Das Arerk Uber den Feuerschutz der Eisen-
konstruktionen ist vom Ingenieur Hagn-Hamburg
bereits bearbeitet und der Text in einer gemeinsamen
Sitzung des Ausschusses am 4. Juni festgestellt wor-
den, so dall die Veroffentlichung der wichtigen Arbeit
bald zu erwarten ist.

Des weiteren kamen noch zur Sprache: die
Normalien der Hausentwé&sserungsleitungen, die Frage
der einheitlichen Bestimmungen zur Berechnung und
Ausfuhrung von Betoneisenkonstruktionen, die Auf-
stellung eines Werkvertrages zwischen Bauherrn und
Unternehmern, die zivilrechtliche Haftbarkeit der Archi-
tekten und Ingenieure u. a. m.

An die Tagung schlossen sich verschiedene fest-
liche Aeranstaltungen sowie ein Ausflug nach MeiRen.

Den SchlulR bildete ein Besuch der Stiidteaus-
stellung unter Fiuhrung der Dresdener Kollegen.
Iron and Steel Institute.

Reise nach den Vereinigten Staaten.

AVie wir im letzten Heft Seite 1113 mitteilten,
hat Ch. Kirchhoff im Namen der amerikanischen
Mitglieder des Iron and Steel Institute auf der letzten
Generalversammlung in Barrow-in-Furness an das In-
stitut die Einladung gerichtet, seine né&chste Herbst-
versammlung in den Ver. Staaten abzuhalten. Die Ein-
ladung, welcher sieh das American Institute of Mining
Engineers, die American Society of Mechnnical Engineers,
das American Institute of Electrical Engineers, das
Franklin Institute unll die American Foundrymen’s
Association angeschlossen hatten, wurde, wie schon
berichtet, angenommen. Damit nun beizeiten die Ver-
handlungen mit den hauptsachlichsten Dampfschiffahrts-
gesellschaften behufs Herabsetzung der Fahrpreise in
die Wege geleitet werden konnen, hat der Sekretér
des Iron and Steel Institute B. Il. Brough Zirkulare
an die Mitglieder versendet, in welchen dieselben auf-
gefordert werden, ihre Teilnahme an der Herbst-
versammlung so zeitig wie madglich anzumelden. Es
ist folgendes Reiseprogramm aufgestellt: Die Herbst!
Versammlung findet in New York am 24., 25. und
26. Oktober statt. Au dieselbe schlieft sich ein Aus-
flug nach Philadelphia, Washington, Pittsburg, Cleve-
land, den Niagara Falls und Buffalo, von dem die Teil-
nehmer am 10. November zuriickkehren. Nachtfahrten
sollen wahrend der ganzen Reise vermieden und .MaR-
regeln getroffen werden, jede Uberanstrengung zu ver-

meiden. Fir die beiden Sonntage ist ein Aufenthalt
in AXashington bezw. an den Niagara Falls vor-
gesehen. Die Kosten fur den Aufenthalt in den Aer-

einigten Staaten sind auf annahernd 25 £ veranschlagt.
Fir diejenigen Mitglieder, welche die Ausstellung in
St. Louis zu besuchen winschen, ist eine Exkursion
von Pittsburg nach St. Louis und Chicago in Aussicht
genommen, welche am 10. November in New York
endigt. Bei .diesem Ausflug, zu dem nur eine be-
schrénkte Zahl von Teilnehmern zugelassen ist, missen
drei Nachte im Schlafwagen zugebracht werden. Die
Kosten werden sich auf 35 .£ stellen.
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Osterreichs Bergwerks- und HUttenbetrich
im Jahre 1902 bez.w. 1901.

An Bcrgwerlkserzeugnissen wurden gewonnen :

1902 1901
t t
Steinkohlen . 11 045039 11 738 839
Braunkohlen 22 139 683 22 473 509
Eisenerz 1744 298 1963 245
Manganerz 5 646 7796
Kupfererz 7 405
Bleierz . 16 68S
Zinkerz 36 072
Zinnerz . . | .. 46 42
Wolframerz | . 45 45
Schwefelkies 3720 4910
An Hittenerzeugnissen wurden gewonnen :
Roheisen.......... 991 826 1030 198
Kupfer . . . .. 913 776
Blei.. 11 263 10 161
G latte. 1022 1317
Zink...... 8 308 7 558
ZinN . 50 48
Ferner wurden gewonnen an:
K OKS i 1 160 846 1275888
Steinkohlenbriketts 104 806 89 950
Braunkohlenbriketts 60 704 66 058

(.Odterr. Zeit-ehr. f. Berg- und UUUcti've-en- Xr. 35 .
Frankreichs Eisenindustrie im ersten Halb-
jahr 1903.

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

Erzeugung im 1. Halbjahr
an 1902 19U3
t t
Roheisen 1158 748 1365421
FluReisenblocken 803 174 942 658
FluReisen fabrikaten 617 835 666 571
Schweil3eisenfabrikaten 316 598 318 745

Manganorzberghau im Kaukasus.

Die Statistik* der kaukasischen Manganerzindustrie
stellt sich in den letzten Jahren wie folgt:

Jahr Foérdermenge Export
Pud I*ud

1895 7 208 649 10 106 870
1896 9 706 288 8 807 645
1897 12 131 S07 10899 736
1898 16 259 204 14 610 945
1899 34 052 432 24 058 581
1900 40 363 486 25 605 626
1901 25569 035 20 730 000
1902 24 943 315 27 499 000

Aulerdem werden in RuBland noch jahrlich etwa
4000000 Pud Manganerz im Bezirk Nicopol, Gou-
vernement Jekaterinoslaw, gefdrdert und im Ural etwa
100000 Pud. Das Vorkommen im Kaukasus wird auf
etwa 6 Milliarden, und das im Nicopoldistrikt auf
Intéréts Matériels"

* Vergl. ,,Moniteur des vom

11. Mai 1903.

22 Milliarden Pud geschatzt; fur den Ural liegen
keine n&dhern Angaben nach dieser Richtung hin vor.

Wenngleich der Export der kaukasischen Mangan-
erze sich im verflossenen Jahre gegen das Vorjahr
um 67(39000 Pud, das heiBt 32 °/o, gehoben hat, so
leidet die dortige Bergbauindustrie doch nicht wenig
unter der Uberproduktion und dem Mangel einer ge-
eigneten Organisation, die die groRe Zahf der Bergbau-
treibenden, der H&ndler und Exporteure usw. beseitigt,
zumal auf dem Weltmarkt die Konkurrenz Brasiliens,
dessen Manganerzexport von 1640 t in 1894 auf
123000 t stieg, immer scharfer hervortritt.

Infolge dieser Umsténde hat neuerdings M. Zeidler,
Direktor der Kcrtschcr Huttenwerke, vorgeschlagen,
die kaukasischen Manganerze au Ort und Stelle selbst
zu verhdtten und in den Hafen Batum oder Poti Hoch-
o6fen zum Erblasen von Ferromangan zu hauen. Gleich-
zeitig erstreben die Kaukasus-Industriellen eine Fracht-
ermédBigung von dem Hauptmanganerzdistrikt Tscbiuturi
nach den genannten Hafenstddten. Hiergegen wandten
sich die siidrussischen Hochoéfen, welche Ferromangan
und Spiegeleisen erzeugen.

Insgesamt betrug die stdrussische Produktion:

1901 1902

I’ud Pud
an Spiegeleisen etwa 2400000 3000000
an Ferromangan. . " 900 000 1 300 000
Sa. . . . etwa 3300000 4500000

Diese aulerordentliche Zunahme, vor allem der
Ferromanganerzeugung, findet, ihre Erkldrung in dem
Umstande, daB man sich zum Teil der gewdhnlichen
GieRereiroheisen-Hochéfen von 20 und mehr Metern
Hohe zum Erblasen bediente und Tagesproduktionen
von 4500 Pud Ferromangan (80 °/o Mn) erzielte.

Aufder Versammlung der Industriellen in Charkow
kam eine Einigung uber den Vorschlag von Direktor
Zeidler nicht zustande; die Frage blieb noch Offen,
doch durfte bei gunstigen Frachtverhdltnissen fir die
Manganerze die Rentabilitdt der Ferromanganhochéfen
im Kaukasus wohl nicht so sehr bezweifelt werden
kénnen. Leichter erscheint anderseits der Vorschlag,
den gesamten Manganerzbergbhau des Kaukasus in die
Hand einer soliden russischen Bank zu geben, die mit
Hilfe einer Erzgesellschaft die Forderung und den
Verkauf der Erze nach wirtschaftlichen und techni-
schen Grundsétzen ordnet und leitet. Dariber soll
nach Ausarbeitung néherer Pl&dne in einer spéateren
Versammlung beraten werden.

Oskar Simmersbach.

Die kanadische Eisenindustrie.

Die groRen Hoffnungen, die der gewaltige Auf-
schwung der kanadischen Eisenindustrie in den letzten
beiden Jahren, in denen die Roheisenerzeugung von
86 0001 bis auf 3196001 stieg, erreicht hat, sind nicht in
dem erwarteten Umfang erfillt worden. Zwar steht
das groRte Werk Kanadas, die Dominion Iron
and Steel Company, nach einem Bericht des
kaiserlichen Konsulats in Montreal im Begriif, sich
Uber die ursprunglich ins Auge gefalten 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 wird; dagegen scheint
es mit dem vielseitigen Clergu eschen Unter-
nehmen 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
gehdrige Anlage umfalt vier Hochoéfen, zwei fir Koks
und zwei fir Holzkohle, von zusammen 380000 t Roh-
eisenerzeugung, und ein groBes Bessemerstahlwerk mit
zwei 6t sauren Konvertern von 200000t Jahres-
darstellungsvermdgen. Ein Walzwerk fur jahrlich
180000t Stahlschienen und Baustahl wurde im Mai
eroffnet. 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 AusfluB des Obern Sees die Wasserkraftsrechte be-
sitzt, aus denen sie bisher in zwei Kanélen 80 000
Pferdekrafte entwickelt hat; auf der amerikanischen
Seite haben die Union Carbide Company von New York
und Chicago und andere chemische Gesellschaften die
gewonnene Elektrizitdt gepachtet, auf der kanadischen
sollte sie von der Consolidated Company selbst fur
ihre gewaltige Holzstoflabrik, zugleich fir die Be-
leuchtung von Sault St.-Marie und fir ihre Nickel-
reduktionsanlage verwendet werden.

Die Holzkohlenofen sind bei einem Kohlensack-
durchmesser von 4,3 m 21,3 m hoch. Die Kokshochdfen
haben 27,4 m Hohe bei 6,4 m Kohlensackdurchmesser.
Das auf diesen Werken bisher dargestellte FluReisen
wurde aus gekauftem Roheisen erhalten, wovon ein
groBer 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
Pramie der kanadischen Regierung auf aus kanadischen
Erzen erblasenes Roheisen zu erhalten. Man glaubte,
dall 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 fiir Schienen
liefern wirden.

Fur die Bedirfnisse der Holzkohlenhochéfen und
andere Zwecke sind Holzverkohlungsretorten und
Bienenkorbofen vorgesehen, deren Leistungsféahigkeit,
grofR genug ist, um nach Deckung des gesamten Be-
darfs noch einen bedeutenden UberschuR an Holzkohle
fir den Verkauf zu erzeugen. Eine Batterie von 20
Retortendfen mit. Gewinnung der Nebenerzeugnisse
wurde im AnschluB an die Hochofen- und Stahlwerks-
anlagen erbaut. Aulerdem sind noch 56 Bienenkorb-
o6fen an verschiedenen, fur den billigen Bezug von
Hartholz gunstig gelegenen Punkten der Algoma Zen-
tral- und Hudson-Bai-Eisenbahn errichtet. Zur Ver-
sorgung der Kokshochdfen dient eine Otto-Hoffmann-
Destillations-Koksofenanlage von 168 Ofen, welche
eine jahrliche Leistungsfahigkeit von 245000 t besitzt.
Die Verschmelzung der verschiedenen zur Consolidated
Lake Superior Company gehdrigen Unternehmungen
wurde in den Jahren 1897 bis 1901 durchgefiihrt und
erforderte ein einbezahltes Kapital von nahezu
27 Millionen Dollar Vorzugsaktien und die fabelhafte
Summe von (ber 73 .Millionen Dollar Stammaktien.

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

Ruckgang des englischen Schiffbaues.

Ein Vergleich der letzthin von Lloyds Register
verdffentlichten Zahlen mit denen der Vorjahre 1aRt
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erkennen. Die Abnahme der Gesamttonnengehalte der
am 1. Oktober 1903 im Bau begriffenen Schiffe gegen-
Uber den entsprechenden Zahlen des Jahres 1901 be-
trug auf den einzelnen Werften:

In Glasgow 93 000 t oder 33 /o
2 Greenock 69000t L, 41
am Tyne 123000t 5 43 ,
in Sunderland 74000t 4, 39,
» Hartlepool 42000t , 44 ,
am Tees 31 000 t 31,
in Belfast 66000t , 29 ,

Auf den gesamten englischen Werften waren am
1. Oktober d. J. gegenliber dem 1. Oktober 1901 und
1. Oktober 1902 im Bau:

1901 1902 1903
t | t
Handelsschiffe 1414 120 1000714 906 608
Engl. Kriegsschiffe . 353 670 275230 299470
Fremde Kriegsschiffe 21375 27 972 28 100
11789 165 1303916 1234178
Die Abnahme gegenuber <ein Vorjahr betragt

demnach 69738t oder etwas Uber 6'/a °/o und gegen-
Uber dem Jahre 1901, in welchem die Hochstleistung
erreicht wurde, 554 987 t oder ungeféhr 31 °/o.

(,Engineering®, 9. Okt. 1903 S. 501.)

Die Werke der North Eastern Steel Company
zu Middlesborough QI Tees.*

Die Werke der North Eastern Steel Company um-
fassen eine urspringlich von der Acklam Iron Com-
pany errichtete Hochofenanlage, ein Stahlwerk von vier
Konvertern, ein Walzwerk zur Herstellung von Eisen-
bahnschienen sowie ein solches zur Erzeugung von
Tréagern und Strafsenbahnschienen. Die Acklam-
Hochoéfen, welche zuerst in England Thomasroheisen
erzeugten und nicht wenig zur Durchfihrung des
Thomasverfahrens beitrugen, haben nach ihrem in den
letzten drei Jahren erfolgten Umbau die hdchste
Produktionsleistung im Cleveland -Distrikt
erzielt. Zwar stellt sich trotzdem das durchschnittliche
Ausbringen in der Woche nur auf 1525 bis 1625t
— wenig im Vergleich zu den Erzeugungsziffern der
neueren deutschen Thomas-Hochofen, z. B. in Bruck-
hausen téglich dber 500 t —, doch dirfte eine kurze
Beschreibung der Acklam-Anlage nicht ohne Interesse
erscheinen.

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

Gestellhdhe.....oooevvvnens 2622 mm
Gestelldurchmesser........... 3650 "
Rasthdhe....cccceveennns . 5765 ,,
Kohlensackhdhe.............. 8387 »
Kohlensackdurchmesser . 6245 ,,

Gichtdurchmesser
Gesamthohe.....cccoeennne ”

Jeder Ofen hat zehn Windformen von 152 mm
Durchmesser. Zwischen den Formen befinden sich
insgesamt. 20 Kihlformen; nicht minder wird die Rast
von der Formebene bis zur Mitte hinauf gekihlt und
zwar durch vier Reihen von je 18 Kihlformen. Die
nahern Konstruktionsverhaltnisse der Ofen gehen aus
Abbildung 1 hervor, welche einen Querschnitt durch
den Ofen darstellt. Bei dem Profil fallt vor allem
der grofe Gichtdurchmesser in die Augen. Es sei
dahingestellt, ob eine solche Weite etwa zur Ver-

* ,The Iron and Coal Trades Review*“, 15. Mai

einen erheblichen Ruckgang des englischen Schiffbaues | 1903 S. 1366.
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ringerung der Gasspannung erforderlich ist, jedenfalls
aber durfte (nach Ansicht des Berichterstatters) der
Gestelldurchmesser wohl zu klein und zugleich die
Ursache der verhéltnisméaRig geringen Roheisenpro-
duktion sein, indem beim Erblasen von siliziumarmen
Roheisensorten eine Gestellweite von 4000 mm und
mehr fur eine Tageserzeugung von 400 t und mehr not-
wendig erscheint. Die Tabelle (Seite 1170), durch die
nebenstehenden Profilzeichnungen* verdeutlicht, bringt
zum Vergleich eine passende Gegenlberstellung der
Acklam-Uocliéfen mit neuern amerikanischen Ofen,
wie sie Axel Sahlin auf der letzten Versammlung
des ,Iron and Steel Institute* vorlegte.

Abbildung 1.

Die Windpressung betrégt bei gewdhnlichem Ofen-
gange 0,8 kg/qcm; sie 14Rt sich auf 1,3 kg/qcm steigern.
Die Ofengase werden an der Schachtwandung unter
dem Parrytrichter jeweilig durch drei Leitungsrohre
abgezogen und sodann der Gasreinigungsanlage zu-
gefuhrt. Zu jedem Ofen gehéren vier Cowper-Wind-
erhitzer von 22,5 m Hoéhe und 7 m Durchmesser.
Hinter den Hochéfen liegen umfangreiche Lagerbehélter
fur Erz, Kalkstein und Koks, ans denen die Materialien
in die Gichtwagen geladen werden. Von den beiden
vorhandenen vertikalen Gichtaufziigen bedient je einer
zwei Ofen, ein dritter Aufzug befindet sich im Entwurf.

Das Roheisen wird werktags in Wagen von 15t
Eassungsrnum flissig zum Stahlwerk gefahren; Sonn-
tags erfolgt der Abstich in die Masselbeete; die hier-

* Vergl.
S. Mai 1903.

»The Iron and Coal Trades Review"“,
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bei fallenden Masseln werden zusammen mit von aus-
warts bezogenem Roheisen in Kupoléfen umgeschmolzen.
Die Schlacke lauft in 7 t-Wagen und wird mittels
Lokomotive etwa 365 m weit an das Ufer des Tees
gebracht, woselbst sich eine breite, mit Metallplatten
bedeckte Flache befindet, deren Oberflache von seitlich
angeordneten Wasserleitungsrohren bestrichen wird.
Hier wird die herabgestiirzte Schlacke durch den
erfolgenden Wassergnf abgekihlt, und zu Schlacken-
sand gekodrnt; die granulierte Schlacke ladet man
sodann mittels Schubkarren in geeignete FluRfracht-
booto. Das zum Granulieren notwendige Wasser wird
durch eine elektrisch betriebene Pumpe auf solche Hohe
gepumpt, daB die Wasserstrahlen hinreichend Kraft
zum Abkihlen und Kornen der Schlacke erhalten.
Die Gebldsemaschinen-Anlage kann besondere Be-
achtung beanspruchen; sie besitzt u. a. ein Maschinen-
paar, das in GroBbritannien zu den groBten und Ver-

Abbildung 2.

trefflichsten derJetztzeitgehdrt. Die Maschinen stammen
von der Firma Davy Bros. Ltd. in Sheffield, sind von
vertikaler Bauart und haben den Dampfzylinder Uber
den Gebléasezylindern. Die Hauptabmessungen stellen
sich wie folgt:
Durchmesser des
Durchmesser des

Hochdruckzylinders . 1219 mm
Niederdruckzylinders 2286 ,,

Durchmesser des Gebldsezylinders . 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. Windpressung gebaut und leisten
hierbei etwa 3800 P.S.

Das Stahlwerk enthdlt 4 Kupoléfen von 9,144 m
Héhe und 3,962 m Durchmesser, welche mittels eines
Laufkrans beschickt werden. Das in dem Kupolofen
abgestochene Roheisen gelangt ebenso wie das den Hoch-
6fen entstammende in einen Mischer, von denen zwei
von je 1501 Fassungsraum vorhanden sind, so dafs
dafiir gesorgt ist, dafs die Birnen stets Roheisen der

4
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gleichen Qualitdt bekommen. Die Bessemeranlage um-
fafst 4 Konverter von 12t Fassung, welche samtlich
basisches Futter besitzen. Von diesen sind drei be-
stdndig im Betrieb, wahrend der vierte sich in Re-
paratur befindet. Einen Schnitt durch einen dieser
Konverter zeigt Abbildung 2. Die Windpressung der
Birnen betrdgt 1,6 kg/qcm, die durchschnittliche Anzahl
der Hitzen stellt sich auf 34 in 12stdndiger Schicht.
Die Birnen haben einen Durchmesser von 3,048 m
und ein Futter von 366 mm Starke. Zum Betriebe der
Birnen dienen zwei vertikale Maschinen von 1,542in Hub,
deren Dampfzylinder 1,046 m Durchmesser haben, wéh-
rend der Durchmesser der Windzylinder 1,412 m betrégt.

Zur Durchwarmung der Blocke dienen vier mit
Rostfeuerung versehene Tieféfen, von denen drei 10 Kam-
mern und die vierte 12 Kammern enthalten. Das Block-
walzwerk hat Walzen von 914 mm Durchmesser und
2,286 m Ballenliinge und wird von einer Reversier-
maschine von 1016 mm Zylinderdurchmesser und 1,524 m
Hub betrieben. Die Ubersetzung betragt 21/s: 1. Der
Block wird hier in 11 Stichen auf einen Querschnitt
von 203 X 152 mm herabgewalzt und den mit Dampf
betriebenen Scheren zugefuhrt, 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 Gebéudes stehen-
den Wagen zufuhrt. Das Vorwalzwerk besitzt Walzen
von 785 mm Durchmesser und 2133 mm Ballenlédnge,
wadhrend die Walzen der Fertigstrafse bei gleichem
Durchmesser eine Ldnge 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. 15t Tragkraft. Die Fertigerzeug-
nisse des Schienenwalzwerks werden mittels Rollgdngen
der Heifssage oder den Knippelscheren zugefilirt,
gelangen von dort zu den Warmbetten und sodann zur
Verladung. In jungster Zeit ist noch ein neues Walz-
werk fiir Trédger und Strafsenbohnschieuen errichtet
worden. Dasselbe umfafst ein Vorwalzwerk mit Walzen
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
&ndern Seite der Maschine, von der sie gleichfalls ihren
Antrieb erhalt. Die Walzen haben bei 837 mm Durch-
messer 2134 mm Ballenlénge.

Roeses kombiniertes Siclierhoits- und Kaltwind-
ventil fir Hochofen.

»The Iron and Coal Trades Review* vom 28. August
verdffentlicht die nachstehende Abbildung eines kom-
binierten Sicherheits- und KaltwmdVentils von A. K.
Reese, welches dreifachen Zweck verfolgt:

1 Regulierung (von Hand) der Heifwindtemperatur
durch Zufuhrung kalter Luft.
2. Selbsttatige Windzufiuhrung in den Ofen, wenn der

Durchzug durch den Winderhitzer geschlossen ist.

3. Selbsttdtige Verhinderung des Ruckwartsstromens
der Ofengase nach der Gebl&dsemaschine zu, falls
der Ofen zeitweise stillsteht.

Das Ventil wird in einem Nebenleitungsrohr zwi-
schen der Kalt- und HeiBwindleitung eingebaut; in
der Zeichnung tritt bei A die kalte Luft ein. Das
Ventil besteht aus einem Gehduse mit festem Ventilsitz
fur das runde Ventil b, auf dessen oberer Seite das
Regulierventil ¢ sich befindet; letzteres steht mit der
Atmosphdre durch eine hohle Stange in Verbindung,
die am oberen Ende mit einem Hebel versehen ist,
welcher an der einen Seite ein Gegengewicht und
an der é&ndern eine Kette trdgt nebst einem ge-
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eigneten Ausgleichpuffer zur Vermeidung ungehdrigen
Schwingens. Die Pressung in der Kaltwindleitung sucht
im Betriebe das Ventil b zu 6ffnen, wird jedoch durch das
Eigengewicht des Ventils und das Gegengewicht, sofern
es richtig eingestellt, daran gehindert. Soll die Wind-
temperatur verringert werden, so wird mittels der Kette
das Regulierventil ¢ gehoben, womit sich zugleich auch
das Ventil b hebt, da nunmehr die Pressung in der
Kaltwindleitung starker als der Gegendruck ist, so dal
also die erforderliche Menge kalten Windes in die

HeiBwindleitung stromen kann. Wenn der Durchgang
durch die Winderhitzer geschlossen oder gehemmt wird,
so hebt die infolgedessen steigende Pressung in der
Kaltwindleitung die Ventile sofort, mdgen sie nun teil-
weise offen oder ganz geschlossen sein, und der ge-
samte kalte Wind geht direkt in den Ofen. Ander-
seits wird das gedffnete Ventil b sich sofort selbst-
tatig schlieBen, wenn pldtzlich die Gebldsemaschine
stillgesetzt wird oder stehen bleibt; daher kénnen die
Ofengase nicht ruckwaérts in die Windleitung stromen,
und eine Explosion wird vermieden. Am Ventil b ist
eine Spindel angebracht, welche als Fuhrung und zu-
gleich als Anzeiger fur die GroRe der Ventiloffnung dient.
Das Ventil ist in den Vereinigten Staaten von
Amerika und neuerdings auch in England (Vertreter
S. F. Prest, Suffolk Lane, E. C.) in Anwendung und
soll zur vollsten Zufriedenheit arbeiten. Jedenfalls
dirfte der Einbau dieses kombinierten Ventils billiger
und zweckentsprechender erscheinen, als der eines Kalt-
windschiebers gewdhnlicher Bauart und besonderer
Sicherheitsklappen in den Dusenstécken. — g

Koksoéfen in Gasfabrikon.

Die Herstellung von Koks in den modernen Koke-
reien und von Gas in den Gasfabriken ist auf genau
demselben chemischen ProzeR begriindet. Die Koke-
reien fuhren diesen ProzeR in groRen Destillations-
rdumen aus und haben billige Arbeitslohne. Die Gas-
fabriken glaubten bis jetzt auf die Anwendung kleiner
Destillationsrdume nicht verzichten zu koénnen, haben
daher, auf die Einheit Kohle bezogen, wesentlich
héhere Arbeitslohne. Die Beibehaltung kleiner testil-
lationsrdume hatte so lange ihre volle Berechtigung,
als das Ziel der Gaserzeugung die Beschaffung eines
maoglichst leuchtkraftigen Gases war, die bei Wahl
groRer Destillationsrdume mehr oder weniger ver-
hindert wird. Bekanntlich sind aber jetzt die An-
spriche an die Beschaffenheit des Haupterzeugnisses
der Gasfabriken nicht mehr die gleichen wie fruher.
Man schatzt nicht mehr so sehr die Leuchtkraft als die
Heizkraft. Damit kdnnen aber die Bedenken beziglich
der Anwendung gerdumiger Destillationsrdume auf den
Gasfabriken schwinden, und die Bestrebungen, den
Ofenbetrieb daselbst wesentlich zu verbilligen, durften
von Erfolg sein. -

Es ist naheliegend, bei dem Ubergang zu grdReren
Destillationsraumen die Einrichtungen der Koksfabri-
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kation und die hier gemachten Fortschritte zum Muster
zu nehmen. Immerhin wird es rotlich sein, versuchs-
weise vorzugehen. Uber einen solchen Versuch ist
auf der 18. Jahresversammlung des Bayrischen Vereins
von Gas- und AVasserfachmiinnern in Miinchen 1903
berichtet worden, welchem Bericht die folgenden An-
gaben entnommen sind. Diese Versuche sind von
H. Reis und Dr. Schilling in Minchen im Herbst
1901 angestellt. Ein auBer Dienst gestellter Achter-
Ofen Minchener Systems wurde unter fast unveranderter
Beibehaltung des Regenerationsiinterbaues 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-
tdtige Fillung und Entleerung zu ermdglichen. Um
das Entleeren zu erleichtern, sind die Kammern nach
der dndern Seite zu konisch erweitert. Die Beheizung
der Kammern geschieht nur an den Seitenwénden.
Auf jeder Kammer steht ein mit Ventil versehenes
Steigrohr. Diese Steigrohre minden in einegemeinschaft-
liche Vorlage. Die &ndern Kammerdffnungen sind mit
schmiedeisernen Turen verschlossen, die nach innen
ein Schild besitzen, um die Kohlenfullung nicht zu
weit nach vorn gelangen zu lassen. Unterhalb der auf
der hintern Seite liegenden Full6ffnung ist eine Tir
angebracht, um uachhelfen zu kénnen, wenn dies beim
Entleeren erforderlich werden sollte. Der aus den
Kammern kommende Koks gelangt tUber eine schiefe
Ebene in eine Ldschvorrichtung. Die Fillung jeder
Kammer betrug im Anfang 1,6 t, spater mufte sie auf
1,0 t verringert werden, weil es zum Schutz der Kammer
erforderlich wurde, eine zweite Decke einzuziehen. Der
Heizmaterialverbrauch war bei der starkeren Fillung
kein hoéherer als beim Retortenbetrieb. Die Kammer-
wande waren aus gewodhnlichen feuerfesten Ziegeln
hergcstellt. Die -anfangs undichten Fugen schlossen
sich bald durch Graphitansdtze. Die Gasausbeute wurde
dann eine normale. Betriebsschwierigkeiten haben sich
nicht ergeben. Es ist keine Deformation der Kammern
eingetreten. Fullung und Entleerung vollzieht sich
leicht. Die Gasausbeute aus der Kohle (Saarkohle)
stellt 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.

Kammergas Retortengas

Vol.-Proz. Yol.-Proz.
Kohlensaure....evecennne. 2,4 2,3
Schwere Kohlenwasserstoffe 2,5 45
Sauerstoff....ceieenns 0,3 —
Kohlenoxyd 9,1 8,6
W asserstoff........ccooevvivvinicennn. 52,8 49,4
M ethan 26,6 32,4
Stickstoff 5,6 2,8

99,3 100,0

Die Vorgédnge wéhrend der Destillation zeigten
mit dem Retortenbetrieb eine groRe Ubereinstimmung,
wobei in Betracht zu ziehen ist, daB der letztere in
viel kirzerer Zeit verlduft. Die Gasentwicklung, die
Leuchtkraftund die Heizkraft erreichten in der Kammer
am SchluR der zweiten Stunde den hdchsten Wert,
um von da an in geringem MaRe aber gleichméRig
abzunehmen. Von der 14. bis zur 19. Stunde (dem
Ende der Entgasung) tritt eine rasche Abnahme ein.

Als Resultat der Versuche ist demnach festgestellt,
dal die Gasausbeute der Menge nach keine EinbuBe
erleidet. Die Leuchtkraft erleidet eine EinbuBe von
8 bis 10°/0 und die Heizkraft eine solche von 6%.
Die letztere hofft man durch geeignete Mittel (Ein-
fihrung von Wasserdampf gegen Ende der Destillation)
weiter heraufzusetzen.
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An Nebenerzeugnissen wurden ungefdhr die gleichen
Mengen wie beim Retortenbetrieb erhalten. Dagegen
kommt in Betracht, daR der erhaltene Koks wesent-
lich besser, namentlich hérter war als der Retorten-
koks. Er fiel in groBen Sticken und kann als ein
Mittelding zwischen Hitten- und Gaskoks bezeichnet
werden. Als weiterer Vorteil kann angefliihrt werden,
dall die Kohlen nicht so klein gebrochen zu werden
brauchen, wie dies sonst bei schréagliegenden Retorten
notwendig ist. Die grofRen Sticke brauchten nur auf
Doppclfaustgrée zerkleinert zu werden. Als Haupt-
vorteil wurde aber festgestellt, daR eine Verminderung
der Retortenarbeit auf den fiinften Teil der bisherigen
eintrat.  Zum SchluB des Berichts wird mitgeteilt, dal
ein definitives Urteil Uber das neue Verfahren wegen
der kurzen Dauer des Probebetriebs und wegen des
provisorischen Charakters der Anlage heute noch nicht
gefallt werden konne, immerhin scheine das Verfahren
praktisch zu sein und mit Erfolg anwendbar.

Verfolgt man den Werdegang des heutigen Kokerei-
betriebs, so muR auf den Zustand vor etwa 20 Jahren
zuriickgewiesen werden, wo die Gasindustrie der Koks-
industrie bei der Einfuhrung der Gewinnung der Neben-
erzeugnisse als Lehrmeisterin gedient hat. Es scheint
jetzt vielleicht umgekehrt der Zeitpunkt gekommen,
wo die Gasindustrie von den Fortschritten der Koks-
herstellung in rationell eingerichteten Ofen lernen kann.
Ein groBer Unterschied durfte allerdings immer be-
stehen bleiben, der darin besteht, daR die Gasfabriken
wohl niemals das erzeugte Gas, sondern stets den er-
zeugten Koks als Warmequelle, fur die Beheizung in
Anspruch nehmen werden. A.

(»Journal fir Gasbeleuchtung und Wasserversorgung*
Kr. 32 vom 8. August 1903.)

Die Dampfkesseloxplosionen im Deutschen Reich
im Jahre 1902.

Das dritte der vom Kaiserlichen Statistischen Amt
herausgegebenen Vierteljahrshefte zur Statistik des
Deutschen Reichs, Jahrgang 1903, enthélt die Zu-
sammenstellung der im verflossenen Jahr in Deutsch-
land vorgekommenen Dampfkesselexplosionen. Nicht
berlicksichtigt sind hierbei die Explosionen der Dampf-
kessel, welche sich in der Benutzung der Militér-
verwaltung oder der Verwaltung der Kriegsmarine
befinden, sowie die Lokomotiven der Eisenbahnen.

Fir das Jahr 1902 handelt es sich um 17 Explo-
sionen (i. V. 17), denen als Nachtrag eine Explosion
aus dem Jahre 1901 hinzugefiigt ist. Die Zahl der
verungliickten Personen betrug 24 (gegen 27 im Vor-
jahr), und zwar wurden 7 sofort getdtet (bezw. starben
binnen 48 Stunden), 7 schwer verwundet und 10 leicht
verwundet. Der Konstruktion nach verteilten sich die
17 explodierten Kessel auf 9 verschiedene Systeme,
von welchen das der liegenden Zweiflammrohrkessel
6 Félle aufweist, wahrend auf jedes der dbrigen nur
ein bis zwei Explosionen entfallen. Als Ursache der
Explosion wurde in 6 Féllen Wassermangel, meist
auch nachldssige Wartung, in 4 Féllen mangelhafte
Konstruktion, zumeist auch minderwertiges Material
oder oOrtliche Blechschwéchung, in 3 Féllen Inbetrieb-
nahme ohne Genehmigung und Unwirksamkeit des
Sicherheitsventils, in 2 Fallen Alter und ortliche Blech-
schwéchung, in je einem Falle mangelhafte Ausfiihrung
bezw. Krempenbruch ermittelt. Das Kesselmaterial
bestand in 15 der behandelten Félle aus Eisenblech,
in 2 Féllen aus Kupferblech. Die aus dem Jahre 1901
nachgetragene Explosion erfolgte in einem liegenden
Walzenkessel mit einem Siederohr, und die Explosions-
Ursache bildete ortliche Blechschwéachung.

Eingeschaltet ist in die Arbeit das Ergebnis der
am 1. Januar 1899 vorgenommenen Dampfkesselz&hlung.
Danach waren an diesem Tage im Deutschen Reich
vorhanden: 103210 feststehende, 29964 bewegliche
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und 6104 Schiffs-Dampfkessel, insgesamt 139 278 Stick.
Am 1 Januar 1879 betrug die Zahl derselben nur
60058, so dal 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 hat demnach bedeutend zugenommen, was
auch durch eine in der Quelle angefiihrte Tabelle der
Dampfkesselexplosionen, welche bis auf das Jahr 1877
zurlickgeht, bestétigt wird.

Gasrohrgewinde.

Auf Antrag des Thiringer Bezirksvereins, und
nachdem auch die 0brigen Bezirksvereine in ihrer
groBen Mehrzahl sich fur diesen Antrag erklért hatten,
ist der Verein deutscher Ingenieure mit dem Verein
deutscher Gas- und Wasserfachménner, dem Verein
deutscher Zentralheizungsindustrieller und dem Ver-
bénde deutscher R6hrenwerke in gemeinsame Beratung
eingetroton, um fur schmiedeiserne Gas- und AVasser-
leitungsrohre ein einheitliches Gewinde aufzustellen.
Diese Beratung hat zu folgenden Vereinbarungen gefihrt:

Das unabénderliche MalR des Rohres ist sein
&uBerer Durchmesser. Die fur die verschiedenen Aer-
wendungszwecke erforderliche Verschiedenheit der
Wandstarken wird durch Anderung des inneren Durch-
messers herbeigefiihrt. Die Bezeichnung nach dem
inneren Durchmesser, und zwar, wie bisher Ublich, in
Zoll engl., ist deshalb nicht eine genaue MaRangabe,
sondern die Bezeichnung-einer Rohrsorte. Das auRere
MuB des Gewindes ist gleich dem 4&uBeren Durch-
messer des Rohres. Die Form des Gewindes ist die
seinerzeit von Whitworth angegebene mit einem Winkel
von 55° und abgerundeten Spitzen. Wie bisher haben
die Rohre von Ili und 3s' engl. 19 Gange auf 1", die
Rohre von '/= bis SV' 14 Génge und die Rohre von
1 bis 4" 11 Génge auf 1". Die vereinbarten Male
sind in folgender Zahlentafel enthalten.

Zahlentafel.

Handels- Ausserer Durchmesser
bezeichnung des  Durchmesser Zahl Im
Rohresnach dem des der Géange Grunde des

inneren Rohres und auf Gewindes (Kern-

Durchmesser des Gewindes 1“ engl. durchmcsser)
Zoll engl. mm mm
&« 13 19 11,3
ah 16,5 19 14,8
\Vad 20,5 14 18,2
7s 23 14 20,7
o 26,5 14 24,2
I 33 1 30
1’/ 42 11 39
| ¥~ 48 1 45
17 52 1 49
2 59 11 56
2>/4 70 11 67
2'a 76 11 73
3’ 89 11 86
B2 101,5 11 98,5
4 114 11 111

Die 44. Hauptversammlung des Vereins deutscher
Ingenieure in Munchen 1903 hat sich mit diesen Ver-
einbarungen einverstanden erklart.

Bedingungen fir die Zulassung aufBerpreuBisclier
Diplom-Ingenieure zuriioktor-Ingenleur-Rromotion
in PreuBen.

Fiar die Zulassung von Diplom-Ingenieuren anderer
Hochschulen zur Promotion zum Doktor-Ingenieur an
einer der Koniglichen Technischen Hochschulen PreuRens
sind die nachstehenden Bestimmungen erlassen worden.
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Zur Promotion als Doktor-Ingenieur werden zugelassen :

1. Bewerber, welche im Sinne der ,Promotions-
Ordnung fir die Erteilung der AVirde eines Doktor-
Ingenieurs durch die Technischen Hochschulen Preu-
Rens* das Reifezeugnis eines Gymnasiums oder Real-
gymnasiums oder einer Oberrealschule des Deutschen
Reichs besitzen und die Diplompriufung an einer deut-
schen Technischen Hochschule oder einer deutschen
Bergakademie bestanden haben.

2. Bewerber, welche statt eines unter 1. erwédhnten
Reifezeugnisses das Reifezeugnis einer bayrischen
Industrieschule, der sachsischen Gewerbe-Akademie in
Chemnitz oder eines &sterreichischen Gymnasiums,
Realgymnasiums oder einer Oberrealschuie besitzen,
sofern diese Schulen deutschsprachig sind.

3. Bewerber, welche statt der Diplompriufung an
einer deutschen Technischen Hochschule die Regierungs-
Baumeister-Prifung bei einem deutschen staatlichen
Prifungsamt, oder die zweite Staatsprifung an einer
Osterreichischen Hochschule mit deutscher Unterrichts-
sprache, oder die Diplomprifung an der eidgendssischen
Polytechnischen Schule in Zirich bestanden haben.

4. Uber 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
Antrdge der betreffenden Abteilung, bei welcher sich der
Bewerber meldet, und der Berichte von Rektor und Senat.

5. Es wird hierbei angenommen, daf die deut-
schen Technischen Hochschulen und die ausldndischen
Technischen Hochschulen mit deutscher Unterrichts-
sprache Gegenseitigkeit tben.

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

Eisenhiittennidnirisches Institut in Aachen.

Nachdem bereits aus deD Uberschiissen der Dissel-
dorfer Ausstellung ein Betrag von 100000 JI zum
Neubau eines eisenliuttenménnischen Instituts an der
Kéniglichen Technischen Hochschule in Aachen zur
Verfligung gestellt worden ist und Herr Geheimer
Kommerzienrat A. Kirdorf-Rote Erde fur den glei-
chen Zweck 10000 JL gestiftet bat, ist nunmehr auch
von der Aachener und Minchener Feuerver-
sicherungs-Gesellschaft in Aachen beschlossen
worden, hierfiir einen Betrag von 50000 M unter ge-
wissen Voraussetzungen zur Verfligung zu stellen.

Zum AVechsel in (ler United States Steel
Corporation.

Der Nachfolger Schwabs als Prasident der Steel
Corporation, AXilliam E. Corey, ist 37 Jahre alt
und gehort den Carnegiewerken seit langer als zwanzig
Jaliren an. Er trat nach beendigtem Besuch der Volks-
schule (common sebool) mit 16 Jahren in das Labora-
torium der Edgar Thomson-Stahlwerke ein, wo er sich
in seinen MuBestunden mit dem Studium von Chemie
und Handelswissenschaft beschéaftigte, und kam hier-
auf in die Blechwalzwerke der Homestead Steel AVorks,
deren Betriebsleiter er Im Alter von 22 Jahren wurde.
Spater wurde er Leiter des Panzerplattenwalzwerkes,
bis er im Alter von 29 Jahren Schwab als technischer
Generaldirektor der gesamten Werke nachfolgte. Er
ist der Erfinder eines eignen, nach ihm benannten
Verfahrens zur Herstellung von Panzerplatten. Im
Jahre 1901 wurde er im Alter von 35 Jahren wiederum
Schwabs Nachfolger als Président der Carnegie Com-
pany und der Carnegie Steel Company.
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Nur 3 Monate dlter als Corey ist A. C. Dinkey,
der Nachfolger Coreys, der gleichfalls nur eine Volks-
schule besucht hat. Er wurde zundchst Telegraphen-
arbeiter und lernte alsdann als Maschinist in den
Pittsburg-Lokomotivwerken, wo er sich zum Spezialisten
fur elektrische Anlagen ausbildete. Er wurde darauf
einer der obersten Beamten der ersten Anlage fir
elektrisches Licht in Pittsburg und trat spédter in die
Homestead-Stahlwerke ein, wo er bald die Leitung
der elektrischen Anlage erhielt und groBe Verdnde-
rungen im Betrieb vornahm. Im Jahre 1898 wurde
er zum Assistenten des Generaldirektors der Homestead-
werke ernannt und wurde der Nachfolger von Corey

im Jahre 1901.
~American Machlnist“, 29. August 1903.

Alexander Dick -j\

Am 18. September starb der in deutschen und
englischen Fachkreisen gleich hochgeschatzte Vor-
sitzende und Generaldirektor der Delta-Mctall-Gesell-
schaft, Alexander Dick, an den Folgen der Influonza,
im Alter von 66 Jahren.

Dick wurde in Offenbach am Main im Jahre 1837
geboren, wo sein Vater, der schottischer Abkunft war,
als Fabrikant und Bilrgermeister lebte. Seine Er-
ziehung erhielt er in Offenbach, Wiesbaden und Heidel-
berg. im Jahre 1859 trat er in die Henrichshitte in
Westfalen ein und begab sich von dort im Jahre 1862
nach Spanien, wo er die Leitung einer Hochofenanlage
Ubernahm, welche jetzt der Compafiia de Altos Hornos
in Bilbao gehort. Vier Jahre spéter ging er nach
Paris, wo er im Geschaft seines Bruders C.J. A. Dick
bis zum deutsch-franzdsischen Kriege tatig war, und
siedelte dann nach England iber. Kurz darauf wandte
er sich der Phosphorbronze-Industrie zu, die er im
Jahre 1874 in England einfihrte. Nach einer Reihe
langwieriger Versuche gelang es ihm, die unter dem
Namen Deltametall bekannten Legierungen (im Grande
genommen eisenhaltiges Messing) herzustellen, fur
deren Fabrikation er die Delta-Metall-Gesellschaft
grindete und Werke in Deutschland, Frankreich, Bel-
gien, Osterreich, ltalien und Spanien errichtete. Eine
seiner wichtigsten Erfindungen war das Dicksche PreR-
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 Werken der Gesellschaft in
wirtschaftlich erfolgreicher Weise durchzufiihren.

Franz Kupelwieser f.

Den ,Vereins-Mitteilungen* der ,Osterreichischen
Zeitschrift fir Berg- und Huttenwesen* vom 26. Sep-
tember d. J. entnehmen wir Uber den Lebensgang des
am 5. August d. J. in Pdrtschach am Wadrthersee ver-
storbenen Hofrats Professor Franz Kupelwieser
auszugsweise folgendes:

Am 14. September 1830 in Wien als Sohn des
Malers und Professors an der dortigen Akademie der
bildenden Kiinste, Leopold Kupelwieser, geboren,
widmete sich Franz Kupelwieser nach Absolvierung
des Gymnasiums in Wien der montanistischen Lauf-
bahn, "fir welche er zuné&chst am Wiener Montanisti-
schen Museum und Polytechnischen Institut die Vor-
studien machte. Sodann bezog er die Bergakademie
in Leoben und trat nach vollendetem Studium im Jahre
1852 als Bergwesenspraktikant in den Staatsdienst ein.
Im Jahre 1855 wurde er zum Assistenten an der Leo-
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bener Bergakademie ernannt; er hatte den Zeichen-
unterricht zu leiten und Vortrdge Uber hohere Mathe-
matik, darstellende und praktische Geometrie sowie
Uber Geologie abzuhalten. Da ihm diese Stellung aber
keine Gelegenheit bot, sich in dem von ihm erwéhlten
Fache, dem Hiuttenwesen, weiter auszubilden, gab er sie
im Jahre 1856 auf und trat bei den Eisenwerken der
k. k. priv. Osterreichischen Staatseisenbnhn-Gesellschaft
in Reschitza im Banate als Ingenieur ein. Hier hatte
Kupelwieser hauptsachlich den Hochofen- und GieBerei-
betrieb, vertretungsweise aber auch den Walzliutten-
betrieb zu leiten. Eine auf Werkskosten (1858) unter-
nommene Studienreise zu den wichtigsten Hitten
Deutschlands, Frankreichs, Belgiens und Englands gab
ihm Gelegenheit zu weiterer Ausbildung. Auf Ver-
anlassung des Hofrats v. Tunner widmete sich der Heim-
gegangene anfangs der sechziger Jahre neuerdings dem
Lebrfache; 1862 wurde er zum Oberhiiltenmeister und
Dozenten fir Huttenkunde an der k. k. Bergakademie in
Leoben ernannt und im August 1866 erfolgte seine
Berufung als ordentlicher Professor. Seine Vortrage
umfalten allgemeine Hittenkunde, Huttenmaschinen-
bau, Metallhittenkunde, Sudhuttenkunde und Lé&trohr-
probierkunde, sowie Geschéafts- und Verrechnungskunde.
Spater Ubernahm er auch die Vortrage uber Eisen-
hittenkunde, welche bis dahin Hofrat v. Tunner ge-
halten hatte, wahrend er die Vortrdge Uber Hutten-
maschinenbau an Professor v. Hauer abtrat. In den
Jahren 1875 bis 1877 war Kupelwieser Direktor und
1895 bis 1897 Rektor der Bergakademie. Im Jahre
1886 wurden die Verdienste Kupelwiesers durch Ver-
leihung des Titels eines Oberbergrats, im Jahre 1892
durch Verleihung des Ordens der Eisernen Krone
I1l1. Klasse ausgezeichnet.

Im Jahre 1896 erfolgte die Ernennung Kupelwiesers
zum Vorsitzenden der Staatspriifungskonimission fir das
Huttenwesen an der Leobener Bergakademie. Dem
Kuratorium der dortigen Berg- und Hittenschule gehdrte
er viele Jahre an, ferner war er im Patentamt als nicht-
stdndiges Mitglied tatig. Als Sekretdr der Handels-
und Gewerbekammer in Leoben fand Kupelwieser
reichliche Gelegenheit, sich mit wirtschaftlichen Fragen
zu beschéftigen. In voller Wirdigung seiner Ver-
dienste um die steirische Eisenindustrie ernannte die
Kammer ihn spdter zu ihrem korrespondierenden Mit-
gliede und entsandte ihn 1895 und 1897 als ihren
Vertreter in den Reichsrat.

Das Bild Kupelwiesers wére kein vollstdndiges,
wenn nicht auch seiner regen Téatigkeit in Vereinen
sowie jener bei Enqueten, Kongressen usw. Erwdhnung
getan wdirde. Er unterzog sich stets gern und mit
groBem Eifer allen damit sowie mit verschiedenen
Ehrendmtern verbundenen Mihen. Zu Enqueten, ins-
besondere solchen in Zollangelegenheiten, wurde er
mehrfach als Experte beigezogen, wobei er Gelegenheit
hatte, fir die Interessen der Osterreichischen Eisen-
industrie einzutreten. Er gehdrte nicht nur fachlichen,
sondern auch &ndern, insbesondere humanitéren Vereinen,
an. Sogehdrte er zu den Grindern des Bergakademischen
Unterstitzungsvereins und war langjahriger Prasident
des Leobener Zweigvereins vom Roten Kreuze, in
welcher Eigenschaft ihm ebenfalls die Allerhéchste
Anerkennung ausgesprochen wurde.

Am 9. Oktober 1899 wurde Kupelwieser auf seinen
Antrag hin in den Ruhestand versetzt und ihm in
Anerkennung seiner langjéhrigen lehramtlichen und
wissenschaftlichen Tatigkeit der Titel eines Hofrates
verliehen. Aber auch nach seinem Austritt aus dem
aktiven Dienst hat er als Vorsitzender der Staats-
prafungskommission, Mitglied des Patentamtes, sowie
im Verwaltungsrat der Osterreichisch-Alpinen Montan-
gesellschaft noch einige Jahre segensreich gewirkt,
bis eine tiickische Krankheit den bis dahin korperlich
unf(fj geistig so rustigen Mann in wenigen Tagen daliin-
raffte.
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im Dienste der Huttenkunde.
Professor an der Kdniglichen

Die Metallographie
Von E. Heyn,

Technischen Hochschule lind Mitglied der
Kdnigl. Mechanisch - Technischen Versuchs-
anstalt, Charlottenburg. Mit 26 Figuren.
Freiberg in Sachsen. Verlag von Craz
& Gerlach (Job. Stettner) 1903. Preis 1Ji.
Der Verfasser schreibt im Vorwort: ,Trotz des

Umstandes, daBR die Anfdnge metallographischer Wissen-
schaft vorwiegend durch Martens, also von deutscher
Seite, geschaffen wurden, ist es leider eine Tatsache,
die nicht mit Stillschweigen uUbergangen werden kann,
dal zurzeit das Interesse und Verstdndnis, das man
den Ergebnissen und Bestrebungen auf dem ruetallo-
graphjschen  Forschungsgebiet entgegenbringt, in
unserm Vaterland wesentlich geringer ist, als im
Ausland, insbesondere in Frankreich, England, Amerika
und RuBland.” Wir kénnen der in diesem Satz aus-
gesprochenen Klage nur zustimmen und begrien es
daher mit um so grofRerer Freude, daR der auf dem
Gebiete der Metallographie rihmlichst bekannte Ver-
fasser es ubernommen hat, das Interesse an der
metallographischen Forschung zu ndhren und uber
ihren Nutzen fur die Hduttenkunde und verwandten
W issenschaften Aufkldrung in weitere Kreise zu tragen.
Dem genannten Zwecke dient auch das vorliegende
Biichlein, das den Inhalt eines Vortrages wiedergibt,
den der Verfasser vor dem 5. Internationalen Kongref3
fir angewandte Chemie, Sektion fir Hittenkunde, in
Berlin gehalten hat.

Um die Theorie des Erstarrens und Schmelzens
von Metallegierungen auch dem mit dieser Materie
nicht vertrauten Leser verstandlich zu machen, geht
Heyn von dem einfachen und leicht nachprufbaren
Beispiel einer Ldsung von Chlornatrium in Wasser
aus und Ubertrdgt aisdann die gefundenen Gesetze
auf die Metallegierungen, welche bekanntlich im
flissigen Zustande auch als Ld&sungen anzusehen
sind. Unter den angefiihrten Legierungen dirften
diejenigen des Bleis mit dem Silber das besondere
Interesse des Huttenmannes erregen, weil auf der
Ausscheidung silberarmer Bleikristalle aus einer silber-
reicheren Mutterlauge bekanntlich der Pattinsonprozel
beruht, der nach den Ausfiihrungen des Verfassers
nicht als eine vereinzelte Erscheinung in der Reihe
der hittenmdannischen Prozesse, sondern als der Ver-
treter einer grofen Gruppe von Trennungsverfahren
anzusehen ist. Fir den Eisenhittenmann bilden
natirlich die Eisen-Kolilenstofflegierungen den wichtig-
stenTeil der Abhandlung. Heyn fiuhrtdieselben, soweit
es sich um Wandlungen in dem bereits erstarrten
Material handelt, gleichfalls auf den Typus der Chlor-
natrium-Wasserlésungen zuriick, wahrend er das Er-
starren von FluBeisen unter Zuhilfenahme der bei
Kalium - Natriumnitratschmelzen beobachteten Erstar-
rungserscheinungen erldutert.  Zum SchluB wird die
Theorie des Puddelprozesses metallographisch be-
handelt.

Wir kénnen unsere Besprechung des vorliegenden
Buches nicht schlieRen, ohne von unserm Standpunkt
aus unser Bedauern daruber auszusprechen, daR die
Eisen-Kohlenstofflegierungen nicht eine eingehendere
Behandlung erfahren haben, was sich ja naturgemaR
daraus erklart, dal der Heynsche Vortrag nicht vor
einem eisenhittenménnischen, sondern vor einem chemi-
schen Auditorium gehalten wurde. Hoffentlich nimmt
der geschétzte Verfasser Gelegenheit, eine Ergénzung
in dem angegebenen Sinne vorzunehmen und die

Anwendung der Metallographie auf das Eisenhitten-
wesen zum Gegenstand einer besonderen Darstellung
zu machen.

Erzbergbau und Eismindustrie in Lothringen-
Luxemburg. Von Otto Bosselm an n.

Vorliegende Schrift gehdrt zu einer Folge von
Abhandlungen, welche der Verein fir Sozialpolitik
Uber die letzte groRe Krisis veranstaltet hat. Otto
Bosselmann hat die lothringische Eisenindustrie
bearbeitet, er hat das tatsachliche Material in fleiRiger
Weise zusammengestellt und beurteilt die Verhélt-
nisse richtig. Das Werklein zerféllt in zwei groRere
Abschnitte, 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 naturgemdB das groBere aktuelle Interesse
bietet, schildert der Verfasser zundchst die Zeit der
Hochkonjunktur von 1895 bis 1900, und erldutert
alsdann die Ursachen und Folgen des seit 1900 ein-
getretenen Niederganges. Zum Schluf werden die
Verdnderungen in der Organisation der Industrie unter
besonderer Beriicksichtigung der Kartell- und Syndi-
katsbildungen besprochen.

Die Maschinenindustrie Deutschlands. Von P aul

Steller.

Gleichfalls fur den Verein fur Sozialpolitik hat
Paul Steller, Geschaftsfuhrer des Vereins deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken, in obiger Broschire die
Maschinenindustrie Deutschlands behandelt. Der erste
allgemeine Teil des Stellerschen Bichleins umfalit fol-
ende Kapitel: 1. Art und wirtschaftliche Bedeutung
er Industrie. 2. Absatzverhéltnisse. Handelshilanz.
3. WirtschaftlicheEntwicklung der deutschen Maschinen-
industrie. 4. Die wirtschaftliche Organisation des deut-
schen Maschinenbaues. 5. Arbeiterverhéltnisse. In dem
zweiten speziellen Teil werden die einzelnen Zweige der
Maschinenindustrie in folgender Reihenfolge behandelt:
Dampfmaschinen, Dampfkessel, Lokomotiven, Gas-
motoren, Bergbaumaschinen, Werkzeugmaschinen, Nah-
maschinen und Fahrrdder, Maschinen fir Stoffgewebe,
landwirtschaftliche Maschinen, Eisenbahnwagen und
elektrische Maschinen.

Wie schnell Ubrigens die Zeit schreitet, vermag
man daraus zu ermessen, dal man heute schon daruber
im Zweifel sein kann, ob die Behauptung des Ver-
fassers, die beim Niederschreiben des Buches durch-
aus richtig war: ,,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 Weiterentwicklung der Technik be-
dingte Umstand dem Werte des Stellerschen Bichleins
keinen Abbruch, welches vielmehr als ein wertvolles
Dokument zur Geschichte der deutschen Maschinen-
industrie anzusehen ist und als solches einen bleiben-
den Wert behalten durfte.*

* Von den Ubrigen Bé&nden, die die Industrie be-
treffen, kann man das nicht behaupten; denn ihr Heraus-
eber, Hr. Prof. Sombart, sagt selbst, da er bei ihrer
erdffentlichung von dem Grundsétze ausgegangen sei:
.Lieber eine schlechte Arbeit, als gar keine*“
— eine reizvolle Selbstironisierung des Herausgebers,
der binnen Jahresfrist drei eigene Bdnde von zusammen
2000 Druckseiten verdffentlicht hat. Die Bed.
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Taschenhuch uUber Walzwerkserzeugnisse der Rom-
bacher Hiuttenwerke. Ausgabe 1903. Preis 5 JI.

Das vorliegende Taschenbuch kann nicht als ein
Katalog im iblichen Sinne aufgefallt werden, da sein
reicher Inhalt weit Uber den Rahmen eines solchen
hinausgeht und eine Reihe wertvoller allgemein-tech-
nischer Tabellen und Angaben aufweist, unter denen
diejenigen Uber die Verwendung von Walzeisen zu
Eisenkonstruktionen besonders hervorgehoben seien.
Auch daR der erlauternde Text und das Inhalts-
verzeichnis in drei Sprachen: deutsch, englisch und
franzosisch, abgefaflt ist, durfte wesentlich dazu bei-

tragen, den Wert des Ruches zu erhdhen. Die Aus-
stattung ist sehr gediegen und geschmackvoll.
Elektrische Ausriistungen fir Hebezeuge. Katalog

der Helios Elektrizitats-Aktien-Ge-
sellschaft Koéln-Ehrenfeld.

Der Katalog gibt eine vollstindige Ubersicht
Uber die von der Firma Helios gebauten Kranmotoren
und deren elektrische Ausristung unter genauer An-
gabe von MaRen und Preisen der Einzelteile. Eine
solche Zusammenstellung hat einen besonderen Wert
fur Kranbesitzer, denen dadurch bei eintretenden Be-
triebsstérungen die Nachbestellung der nétigen Ersatz-
teile wesentlich erleichtert wird.

E. Hennig, Architekt, Konigl. S&achs. Brand-
versicherungs-Inspektor in Grimma, Die Eppen-
dorfer Arbeiter-
vereins fir

und Beamtenhduser des Bau-

Arbeiterwohnungen in Eppendorf
(Konigreich Sachsen). Ein Ubersichtsblatt in
Lichtdruck, 4 Tafeln in Chromodruck und
6 Tafeln in Lichtdruck nebst Text. Verlag von
CarlScholtze (IV. Jnnghans) in Leipzig, 1903.

Die Disseldorfer Ausstellung 1902 hat gezeigt, in
wie hohem Grade in den westlichen Provinzen unserer
preuBischen Monarchie das Arbeiter- und Beamten-
wohnhauswesen entwickelt ist. Aber wenn auf irgend
einem Gebiete das Wort des alten Philosophen gilt,
daB sich alles im Flusse befindet, so ist es hier der
Fall, und darum ist jede neue ernste Anregung auf
ihm willkommen zu heien. In hohem Grade ist das
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mit vorliegender Arbeit der Fall, die manchen Arbeit-
gebern und Gemeinden neue wertvolle Fingerzeige zu
geben geeignet erscheint, wie dem Wohnbedurfnis der
Arbeiter und Beamten unter Wahrung der Anforde-
rungen des praktischen Lebens einerseits und eines
guten Geschmacks anderseits genligt werden kann. Die
hier besprochenen und im Bilde vorgefiihrten Wohnungen
sind von dem ,Bauverein fir Arbeiterwohnungen in
Eppendorf bei Oderan errichtet, der im Jahre 1899 in
Form einer eingetragenen Genossenschaft mit be-
schrankter Haftung ins Leben gerufen wurde, deren
Statut mitgeteilt wird. Sind die gleichfalls ange-
gebenen Baukosten- und Rentabilitéts - Berechnungen
auch nur fir die ortlichen Verhéaltnisse mafRgebend, so
bieten sie immerhin fir den Fachmann Anhalt genug,
auch fir andere Orte und andere Gegenden anndhernde
Schéatzungen der Kosten von Arbeiterhdusern gleicher
oder ahnlicher Art aufzustellen. Und somit darf die
grindliche und erfreuliche Arbeit Hennigs als ein
sehr dankenswerter Beitrag zur Losung der Arbeiter-
wohnungsfrage bezeichnet werden.

Dr. IV. Beutner.

Dr. R. v. Landmann, Kommentar zur Gewerbe-

ordnung fiur das Deutsche Reich. IV. Auflage,
bearbeitet von Dr. G. Roluner, Legations-
sekretitr usw. 9. und 10. Lieferung. 8

80 4. Preis des ganzen Werkes geb. 30 J(.
Minchen 1903, C. H. Becksclie Verlagsbuch-
handlung (Oskar Beck).

Die vierte Auflage dieses ausgezeichneten, von
uns wiederholt besprochenen Kommentars zur Gewerbe-
ordnung liegt mit dem nunmehr erschienenen Bande
vollendet vor. Sie bringt in ihrem Anhang | sémt-
liche von Reichs wegen zur Gewerbeordnung ergangenen
Verordnungen, einige Reichsgesetze verwandten Inhalts
und die Konigl. preuB. technische Anleitung zu § 16,
ferner im Anhang Il das Kinderschutzgesetz und
endlich ein sehr wertvolles Literaturverzeichnis.. Das
heigegebene Sachregister orientiert, wie wir uns aus
zahlreichen Stichproben berzeugt haben, schnell und
zuverldssig. Wer in dem Labyrinth der gegenwartigen
Gewerbeordnung — denn ein Labyrinth ist sie im
Laufe der Jahre geworden — sich griindlich orientieren
will, dem kann der vorstehende Kommentar aus bester
Uberzeugung empfohlen werden. w

Vierteljahrs-Marktberichte,

(Juli, August,

I. Rheinland-Westfalen.

Die allgemeine Lage der Eisen- und Stahl-
industrie hat im I11. Vierteljahr 1903 eine wesentliche
Anderung gegeniiber den drei vorangegangenen Monaten
nicht erfahren. Freilich hat die Beschéftigung trotz
verringerter Ausfuhr in Eisen wesentlich zugenommen,
und dies darf ohne Zweifel als ein Zeichen einer
weiteren Gesundung unserer allgemeinen wirtschaft-
lichen Verhéltnisse angesehen werden, die wohl an
Umfang noch gewonnen haben wirde, wenn die er-
freulichen Verhandlungen betreffend den Neuabschluf

September.)

der verschiedenen Verbénde bereits zum endgultigen
AbschluR gekommen waéren. Aber entgegen der durch-
weg reichlichen Arbeitsmenge lieR die Preisgestaltung
andauernd zu wiinschen (brig. Schwarzseherische
Berichte aus und Uber Amerika trugen zum Teil dazu
bei, eine Fortentwicklung des Vertrauens zu hemmen,-
das zu einer besseren Preisgestaltung unumganglich
notwendig gewesen wére. Die tatsdchliche Entwick-
lung der Dinge hat in dem Berichtsvierteljahr zu einer
VergroRerung der hier und da fast zu viel erdrterten
»~Amerikafurcht“ aber ganz und gar keine Veranlassung
gegeben, und es wird gut sein, den weiteren Verlauf
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der Gestaltung des internationalen Marktes mit der
Ruhe abzuwarten, zu der die innere Erstarkung der
deutschen Industrie vollauf berechtigt.

Der Kohlen mar kt zeigte im ganzen Verlaufe
des Vierteljahres eine fir die heiBe Jahreszeit un-
gewohnliche Lebhaftigkeit; die steigende Fodrderung
des Reviers fand flotten Absatz; zum erstenmal
wurden an einem Tage mehr als 20000 Doppelwagen
Kohlen, Koks und Briketts von der Eisenbahn-Verwal-
tung abgefahren; fir den lebhaften Verkehr in den
Rheinhéfen spricht die Tatsache, dall tageweise einzelne
Kipper wegen Uberfiillung gesperrt werden muBten.
Der Bedarf war so erheblich, da die im Sommer sonst
Ubliche Ansammlung von Kohlenvorrdten namentlich
am Oberrhein gegen das Vorjahr wesentlich geringer
ausfiel. Siebprodukte waren besonders begehrt. Durch
die starkere Beschaftigung der Zechen fiel auch der
Mangel an Kokskohlen fort. Die Kokereien waren
trotz nomineller Einschrdnkung, von einigen Prozent
voll und gut beschéftigt.

Was die Gestaltung des Erzmarktes anbeiangt,
so haben die Gruben im Siegerlande im vergangenen
Quartal flott gefordert und sie hatten genligenden Ab-
satz. Die Preise sind nicht veréndert worden. Nicht
minder ist im Nassauischen der Absatz ein befriedigen-
der gewesen, und auch hier sind Preisverdnderungen
nicht eingetreten. Die ausldndischen, namentlich die
schwedischen Erze haben am Schlisse des Vierteljahres
im Preise angezogen.

Auf dem Roheisenmarkte sind die fir das
vergangene Quartal getdtigten Abschliisse in allen
Sorten zur Auslieferung gelangt. In GielRerei-Roheisen
waren die Abrufungen besonders stark, und es wurden
noch Zusatzmengen hinzugekauft. Fur das laufende
Quartal sind die seitherigen Preise fir Puddel-, Stahl-
und Thomas-Roheisen bestehen geblieben; fir GieBerei-
Roheisen wurden die Preise um 1 JI erhoht.

Die Nachfrage auf dem Staboisenmarkte war
trotz zunehmenden Bedarfs eine schleppende; grofRere
Abschlisse wurden nicht getatigt, sondern nur der
allerdringendste Bedarf mit freilich &uRerst knapp be-
messenen Lieferfristen gedeckt. Dagegen gingen die
Spezifikationen auf &ltere Abschlisse flott ein, was
fute Beschéftigung gewaéhrleistete. Leider war unter

iesen Umstdnden eine Preiserhohung unmdglich, die

namentlich fur die reinen Walzwerke, welche Roh-
eisen, Schrott und Halbzeug kaufen mdissen, durchaus
notig erscheint, und so war das finanzielle Viertel-
jahresergebnis wieder ein durchaus unbefriedigend e
und negatives.

Das Geschéft in W alzdrah war — wie zumeist
in den Sommermonaten — wenig belebt, der Absatz
lieB zu winschen lbrig, und es mufte deshalb fur die
Berichtsperiode seitens des Verbandes deutscher Draht-
walzwerke eine Betriebseinschrdnkung von 5 Prozent
angeordnet werden, welche allerdings fiir den Monat
September auf 1 Prozent herabgesetzt werden konnte.
Die Preise blieben gedriickt und konnten bei mangeln-
dem Absatz naturgem&R nicht erhdht werden.

Das Geschéftin Grobblech lag auch im Berichts-
vierteljahr nicht glinstig. Der Bedarf, namentlich fir
den Bau von Schiffen, Briicken, Dampfkesseln usw.,
hielt sich in sehr engen Grenzen, und die Preise waren
im allgemeinen unlohnend. Die Werke waren meist
nicht in befriedigender Weise beschéftigt.

Gleiches gilt vom Feinblechmarkte,
der Geschéftsgang keine Belebung zeigte.

Die Auftrdge in Bisenbahnmaterial gingen
nach wie vor in genigendem Umfang ein, so daR die
Werke Uber Mangel an Beschaftigung in demselben
nicht zu klagen brauchten.

Die Nachfrage nach guBeisernen RO&Ohren
war auch in den Monaten Juli, August und September

auf dem
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d. J. ungenigend; infolgedessen muRte die Produktion
eingeschrankt werden. Die Nachfrage in Maschinen
hat unzweifelhaft zugenommen, leider aber auf Kosten

der Preise, die durch beklagenswerte Unterbietungen
in einzelnen Fallen sich sehr unlohnend gestalteten.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Monat Monat Monat
Juli August Sept.
Kohlen und Koks: Jl Jl J
Flammkohlen L 0,75—10,25 9,75-10,25 9,75—10,25
Kokskohlen, gewaschen 9,50 9,50 9,50
. melierte,z. Zerkl. _ _
Koks fiir Hochofenwerke 15,00 15,00 15,00
, Bessemerbetr.. — —
Erze:
Rohspat .o 10,70 10,70 10,70
Gerdst. Spateisonstein 15,00 15,00 15,00
Somorrostro f. a B.
Rotterdam Lo — — —
Roheisen: Giefsereieisen i
Preise /| Arenit 66,50 67,00 67,50
> it e 64.50 65.00 65.50
abH itte|HUm atit 67.50 68.00 68.50
Bessemer ab Hitte . . — _ —
Preise i dgibisen NP~
- . | 56,00 56,00 56,00
Siegen 1Q 'Mlit-Puddel-
Veisen Siegen.
Stahleisen, weifses, mit
nicht Uber 0,1% Phos-
phor, ab Siegen 58,00 58,00 08,00

Thomaseisen mit min-

destens 1,5% Mangan,

frei Verbrauchsstelle,

netto Cassa . . . . 57,00-58,00 57,00—58,00 57,00—58,00
Dasselbe ohne Mangan . —

Spiegeleisen, 10 bis 12% 67,00 67,00 67,00 -
Engl. Gieisereiroheisen

Nr. I, frei Ruhrort 66,00 66,00 66,00
Luxemburg. Puddeleisen

ab Luxemburg . 45,00 45,00 45,00
Gewalztes Eisen:
Stabeisen, Schweifs- . . 120,00 120,00 120,00

Fluis- 107,50-110,00 107,50-110,00 107,50-110,00
Winkel- und Faqoneisen

zu ahnlichen Grund-

preisen als Stabeisen

mit Aufschldagen nach

der Skala.

Tréger, ab Burbach . 105,00 105,00 105,00

150,00 150,00 150,00

sccunda 125,00 125,00 125,00

, dinne . 137,50 137,50 139,00
Stahldraht,53mm netto

ab W erk s 120,00 120,00 120,00
DrahtausSchweifseisen,

gewohnl.abWerk etwa 130,00 130,00

130,00
besondere Qualitaten -

Dr. W. Beutner.

Il. Oberschlesien.

Allgemeine Lage. In fastallen Zweigen der
oberschlesischen Montanindustrie war die Beschaftigung
wéhrend des abgelaufenen Quartals eine bessere als
im zweiten Vierteljahr, Leider hat sich aber in der
unerfreulichen Preislage fur fast simtliche Erzeugnisse
der Eisen- und Stahlindustrie nichts geéndert, so dal}
ein grofBer Teil der Werke, besonders die Stabeisen-
walzwerke, nach wie vor ungunstige Resultate zu ver-
zeichnen hatten. Die unerfreulichen Nachrichten (ber
die Gestaltung des amerikanischen Marktes im Verein
mit der Unsicherheit, welche iber das Zustandekommen
wichtiger inldndischer Syndikate herrschte, hielt den
GrofRhandel vor Té&tigung umfangreicher Kéufe bis vor
kurzem zurlick. Da sich schlieflich die Deckung des
tatsdchlichen Bedarfs nicht mehr aufhalten lieB, trat
im letzten Drittel des Quartals der Handel mit um-
fangreichen Eink&ufen hervor. Dieser Umstand sowie
die inzwischen erfolgte Verldngerung jener Syndikate
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gab dem Markt am Schlisse des Berichtsquartals ein
festes Geprége.

Ivohlen. Der Kohlenabsatz entsprach unter dem
ungunstigen EinfluR mannigfacher Stérungen im An-
fang des Vierteljahrs nicht den Erwartungen. Durch
die Hochwasserkatastrophe waren im Eisenbahnbetriebe
des In- und Auslandes erhebliche und lang andauernde
Unterbrechungen hervorgerufen worden, so daB die
Gruben zn umfangreichen Betriebseinscbrdénkungen
schreiten muRten, um Uber die Schwierigkeiten in den
Absatzverhdltnissen hinwegzukommen. Nachdem das
Hochwasser zurlckgetreten war, zeigten sich in der
Odor so stark versandete Stellen, daf die Kéhne
schwer oder gar nicht vorwérts kommen konnten.
Demzufolge fehlte es héufig an Kahnraum, weshalb
die Wasserverfrachtungen unter groen Schwierigkeiten
zu leiden hatten. Unter gleichen Stérungen litt der
Export nach Osterreich und nach Russisch-Polen.

Im August konnte die Wasserverladung in vollem
"Umfange aufgenommen werden, was auch zur Besse-
rung des Grobkohlenabsatzes beitrug. Nur in dem
zweiten Drittel des August war der Oderumschlag in
Kosel wegen Hochwassers nochmals fir kurze Zeit
unterbrochen. Industriekohlen wurden andauernd gut
fefragt, was der besseren Beschéftigung der Betriebe

er Eisenindustrie, der Ziegeleien und Kalkbrennereien
zuzuschreiben war. Da auch die Staatsbahn ihre Vor-
rate an Betriebskohlen komplettierte, um die Fahr-
zeuge spdter fur den Ruben- und Kartoffelversand frei
zu haben, die Héndler groe Mengen Hausbrandkohlen
bezogen und auch die kleinen Verbraucher zur Ein-
deckung ihres Wainterbedarfs zu Sommerpreisen
schritten, so war im spéteren Verlauf des Quartals der
Absatz in allen Sorten auferordentlich befriedigend.
Ende September flaute der Markt, wie stets um diese

Zeit, etwas ab. Der Versand zur Hauptbahn betrug
im Hf. Vierteljahr 1903 4746 800 t
. 1L ” 1903 3855470 t
» I ” 1902 4 665690 t

vermehrte sich demnach im Berichtsvierteljahr um
23,12 °/o gegenlber dem Vorquartal und um 1,74 °o
gegeniiber dem gleichen Quartal des Vorjahres.

Die Lage auf dem Koksmarkt hat sich ge-
bessert, weil die polnischen Hochofenwerke mit um-
fangreicheren Bestellungen liervortraten. Die Bestidnde
haben infolgedessen eine Verminderung aufzuweisen.

Erz mar kt. Der Erzmarkt erfuhr im Berichts-
vierteljahre, in welchem die Hochofenwerke ihren
Winterbedarf einzudecken pflegen, die ubliche Be-
lebung. Namhafte Quantitditen hochprozentiger Erze
wurden aus Schweden, Ungarn und SiddruBland ein-
gefuhrt zu Preisen, welche den vorjadhrigen etwa
gleichkommen, da es sich hauptsdchlich um die Ab-
wicklung alterer Schlisse handelt. Neue Abschliisse
wurden infolge des.starken Angebots sudrussischer
Erze zu billigeren Preisen getédtigt. Brauneisenerze
aus dem Tarnowitzer Revier kamen in verhdltnismaRig
beschranktem Umfange zur Verfrachtung, weil sie sich
ihres geringen Eisengehaltes und der in diesem
Jahre besonders grofen Feuchtigkeit wegen zu teuer
stellten.

Roheisen. Das Roheisengeschdft nahm einen
normalen Verlauf. Puddel- und Stahlroheisen wurde
von den Werken des Reviers in groRerem Umfange
als im Vorquartal abgerufen und auch der Absatz von
GieBereiroheisen lieR sich in Schlesien sowohl als

auch in den entfernteren Gebieten zu bisherigen
Preisen steigern. Die Bestdnde erfuhren eine geringe
Abnahme.

Stabeisen. Die Beschéftigung der Stabeisen-
walzwerke hat erfreulicherweise zugenommen. Leider
lieRen sich aber die Preise unter dem Drucke billiger
Angebote westlicher und mitteldeutscher Werke nicht
aufbessern. Die Stabeisenwalzwerke arbeiteten des-
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halb weiter mit Verlust. Gut beschéaftigt waren, wie
seit langerer Zeit, die Feinstrecken, doch hat sich
auch die Arbeit fur die Grob- und Mittelstrecken ver-
mehrt. Die Universalstrecken verfiigten zwar uber
eine etwas vermehrte Arbeitsmenge, jedoch reichte
diese bei weitem nicht aus, um die Leistungsfahigkeit
der Strecken voll auszunutzen. Auch fiir Universal-
eisen bewegten sich die Preise unter den Gestehungs-
kosten.

Draht. Das Geschéft in Draht und Dralitwaren
&dnderte sich gegenlber dem Vorquartal nur wenig.
Eine geringe Besserung brachte das Herbstgeschéft,
freilich bei etwas abgeschwéchten Preisen.

Grobblech. Das Geschéft hat sich auch im
abgelaufenen Vierteljahr nicht gebessert; sowohl be-
ziiglich des Beschaftigungsgrades als auch der Ver-
kaufspreise ist die Lage eine &dufRerst gedrickte.

F einblech. Der Bedarf an Handels-Feinblechen
im Inlande 4Rt noch immer sehr zu winschen ibrig;
dio Verkaufspreise sind schon aus diesem Grunde im
Inlande sehr niedrig und werden durch den Wett-
bewerb der dem Feinblechverbande nicht ungehérigen
deutschen Feinblech-Walzwerke noch weiter auf ein
Niveau gedruckt, welches eine Rentabilitdt fur den
Fabrikanten in den meisten Féllen ausschliet. Es
mussen durch den genannten Verband sehr bedeutende
Posten, bis zu 40 °/° der gesamten Erzeugung der
im Verb&nde vereinigten Werke, exportiert werden,
um diese Werke wenigstens einigermaBen beschéftigen
zn koénnen. Diese exportierten Feinbleche mussen,
der freien internationalen Konkurrenz im Auslande
mwegen, zu Preisen verkauft werden, die erheblich
unter den Selbstkosten liegen. Die Ausfuhr von
Dachblechen nach RuRland hat fast ganz aufgehort,
da die in RuBland in den letzten Jahren neugebauten
Eisenwerke den Bedarf in RuRland in Dachblechen
decken und der russische Eingangszoll fur Feinbleche
geradezu prohibitiv wirkt. Nach den unteren Donau-
landern ist die Ausfuhr infolge der schlechteren Mais-
ernte und der politischen Wirren wegen ebenfalls ge-
ringer als in fruheren Jahren. In Qualitats-Fein-
blechen war das Geschéft quantitativ zwar einiger-
mafRen befriedigend, doch lieRen die Preise infolge der
starken Konkurrenz sehr zu winschen (brig.

Eisenbahnmaterial. Neue Ausschreibungen
fanden in der Berichtszeit nicht statt und waren die
Werke mit Aufarbeitung der ihnen in der Vorzeit
Uberwiesenen, leider unzureichenden Auftrdge be-
schaftigt.

EisengieBereien und Maschinenfabriken.
Die EisengiefRereien und Maschinenfabriken verfligten
durchweg uber ausreichende Arbeit und erzielten fir
ibre Erzeugnisse zwar etwas hdhere, aber immer noch
keine gewinnbringenden Preise. Der obersclilesischo
StahlformguRverband ist bis jetzt nicht ins Leben ge-
treten, da eine Einigung mit den westlichen Werken

bisher nicht zu erzielen war. Die Verhandlungen
sollen demnéchst wieder aufgenommen werden.
Preise:

Roheisen ab Werk: Ji f. d. Tonne
Giefsereiroheisen.....c.oevecennnns 55 bis 61
Hamatit. ..o, 70 78
Qualitats-Puddelroheisen . . . . - 55
Qualitats-Siemens-Martinroheisen . — 58
Gew'alztes Eisen, Grundpreis

durchschnittlich ab Werk:
Stabeisen .. 105 i 125
Kesselbleche ... 140 ji 150
Flufseisenbleche.. . 120 130
Dinne Bleche....... ... 130 140
Stahldraht 53 m m ..o - 120

Gleiwitz, den 7. Oktober 1903.
Eisenhiitte Oberschlesien.
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IIl. Grofsbritannien.
Middlcsbro-on-Tees, 8. Oktober 1903.

Die Roheisenpreise behaupteten sich gut im Juli
und August fur GieRerei-Qualitaten, im September aber
trat der lang aufgehaltene Rickschlag um so heftiger
ein. Hamatit-Qualitdten begannen schon seit Anfang
Juli langsam zu fallen, ganz im Verhéltnis zu der
geringeren Beschaftigung der Walzwerke wund der
Abnahme in den Verschiffungen nach Amerika. Da
sich nur 300 tons H&matit in den Warrant-Lagern
hier befinden, haben dem Geschéft fernstehende Speku-
lanten wenig'EinfluR auf diese Sorte Eisen. Die Preise
fur GieBerei-Qualitdten standen fast gédnzlich unter
dem EinfluR des Warrant-Marktes. Da die Hitten
ihre Erzeugung stets schlank los wurden und die Vor-
rate dulerst gering hlieben, so genligten nur ganz
unbedeutende Abschliisse zur Aufrechterhaltung der
Werte. Das Warrantsgeschéaft blieb lange Zeit duRerst
still, da niemand Lust hatte, sich unter die Kontrolle
einiger den Markt beherrschenden Firmen zu begeben.
Vor einigen Woeben wurden hiesige Warrants plotz-
lich erheblich unter dem Marktpreis fir Abnahme in
drei Monaten ausgeboten, gleichzeitig suchten einige
hiesige Werke Kéufer fur Winterlieferung und flr
1904 mit verhéltnisméaRiger PreisermédBigung. Dies
verursachte wiederum ein Loslassen von Middlesbrougli-
AYarrants und einen allgemeinen Preissturz auch fir
prompte Ware. Verscharft wurde der Lauf der Er-
eignisse durch Geldknappheit, Erhéhung des Bank-
diskonts, unglnstige Nachrichten von Amerika, die
politische Lage in England wie auch die Unruhen auf
der Balkanhalbinsel. Warrantpreise fir hiesige Nr. 3
Warrants gingen am 1. Oktober auf 43/2'/*, erholten
sieh aber seitdem wieder. Auf die Einfuhr von ameri-
kanischem Roheisen, welche beflirchtet wurde, wird
hier vorlaufig nicht gerechnet. Die Produktion wird
in den Vereinigten Staaten bedeutend eingeschrankt.
AuBerdem ist die Differenz durch den letzten Preis--
fall hier vergréBert -worden. Infolge des Preisrick-
gangs sind die Verschiffungen nach Deutschland von
liler aus wieder lebhafter geworden. Die Hochdéfen
sind fir diesen Monat noch immer sehr gut mit Be-
stellungen versehen, und um die billigen Abschlusse
auszufihren, vermindern sich die AVarrantlager erheb-
lich. Fur spatere Zeit rechnen die Baissiers auf billi-
geres Angebot von den Hitten. Die Preise haben
sich in den letzten Tagen wieder etwas befestigt. Aor
Ende September hdrte man von Abschliissen in hiesigem
Nr. 3 G. M. B.-Roheisen zu 43/9 ab Werk. Heute ist
der Preis 44/3. Der Preis fir hiesiges Héamatit 1, 2,
3 gemischt ist 53/9. In dieser AVoche ist wieder ein
Posten von 7000 oder 10000 tons nach Amerika ab-
geschlossen worden, doch handelt es sich um eine
Spezialitat, d. li. siliziumhaltiges Hé&matit. Flr raten-
weise Lieferung uber die ersten sechs Monate des
ndchsten Jahres wurden Abschlisse zu 43 — gemacht,
jedoch bieten Ké&ufer heute vergeblich 43/6 ab AVerk
ausschlieflich aller Spesen.

Nach der am 30. September abgeschlossenen Sta-
tistik gibt es in GrofBRbritannien 549 Hochdfen, davon
arbeiten 341. In hiesiger Gegend sind 80 Hochdéfen
von 111 in Té&tigkeit; 8 neue Hochodfen sind im Bau
und 12 werden umgebaut.

Stablknippel erfreuen sich hier eines guten
Absatzes, hauptsachlich kommen sie aus Belgien. Die
AValzworke sind noch immer schlecht beschaftigt. Die
Preise fir Stahlplatten wurden anfangs August auf
£'5.12/6 und Eisenplatten auf .£6.10/— herabgesetzt.
Die Preiskonvention unter den Hutten dauert fort.

Die fur August/September zur Feststellung der
Léhne gemachte Bicherrevision der Eisenwalzwerke
ergab einen um 1/2 héheren Durchschnittspreis als in
den vorhergehenden 2 Monaten. Die Lohne blieben
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bei den Akalzwerken unverdndert. Seit 1'/j Jahren
erhalten die Puddler 8/3 f. d. ton. Die Léhne bei den
Hochofen werden um 2°‘<°/° vom 1. Oktober ab herab-
gesetzt. Fur das verflossene Vierteljahr ergab sich
ein Durchschnittspreis fur Nr. 3 Roheisen von 46/6,95 d
gegen 48/4,74 d im vorhergehenden Vierteljahr und
48 1,01 d im dritten Vierteljahr vorigen Jahres.

Die Seefrachten sind trotz des herannahenden
Winters 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 fir
Teilladung.
Die Vorrate betrugen: tond
in offentlichen Lagern hier einschl. Connals
gewdhnliche Qualitdten am 30. Sept. 1903 128 443
Héamatitciualitaten do. 300
Schottland
in Connals Lagern am 30. Sept. 1903 11 760
Westkiiste
in  AVarrantlagern und bei den Hutten am
30. Sept. 1903 . 14 367
Die Preisschwankungen betrugen:
Juli August September
Middlesbrough Nr.3GFMB  47/6  46/6  46/9  47/— 47/- 44/—

W arrants Cassa Kéaufer

Middlesbrough Kr. 3 46/1 47/— 46/10»/a 46/4 46/11»/a 43/4
do. Hamatit.....cccoeeeeeee nichtnotiert nicht notiert nicht notiert.

Schottische M. N 52/4Va 51/10*/a 51/9 61/8 51/7Va

Cumberland Hématit . 67/U/a 56/3»/a 56/3 66/1 66/ -

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

1903 919 277 tons davon 114678 tons

1902 825476 3 B 99 127 3

1901 819708 3 ® 217462 3  g§h
1900 893314 B 3 351498 3 )
1899 1021284 3 » 405498 g >€§
1898 870748 3 3 239345 3 =
1897 952894 3 g 292840 73 A
1896 905123 3 3 262988 7 °F
1895 801268 ) 3 164060 2

1894 745242 W n 173231 3

Heutige Preise
Middlesbrough Nr. 1 G. M. B.

(8. Oktober) sind

45/6 445/9 5
44/—, 443 &

" . 4 Giefserei . 43/9
” » 4 Puddel . 43/6
» Hamatite Nr. 1,2, 3 »
gemischt. . . . 53/9
Middlesbrough Nr. 3 Warrants . 43/10
" Hamatite oo, — oY
Schottische M. No......ccoooiimmmmnnrnccrineriniins 50fiP/i T« =
(Abgeber)
Cumberland Hamatite AVarrants 55/9
Eisenplatten ab Werk hier £ 6.7/6 .
Stahlplatten . . »5.12/6 f. d. ton mit
Stabeisen , » . 6716 2'/2°lo
Stahlwinkel ” w  D.7/6 Disconto.
Eisenwinkel ,, ” . »0.7/6

H. Ronnebeck.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
Pittsburg, Ende September 1903.

Die schon im vorigen Vierteljahrsbericht zum
Ausdruck gebrachte riicklaufige Bewegung des amerika-
nischen Eisenmarktes hat im abgelaufenen Quartal
weitere Fortschritte gemacht und zu erheblichen
Preisnachldssen fast auf der ganzen Linie gefuhrt.
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Zwar hatte der Eisenverbrauch des Landes in den
letzten Monaten einen Umfang angenommen, wie nie
vorher, aber in noch gréRerem MaRe ist die Pro-
duktionsfahigkeit der Werke gesteigert worden, und
dabei wird fir die ndchste Zeit mit einem allgemeinen
Nachlassen des einheimischen Verbrauches als sicher
gerechnet. Es ist daher erklérlich, daR, als nach der
im August geubten Zuruckhaltung die Verbraucher mit
grofRen Bestellungen an den Markt kamen, ein starker
AVettbewerb, bei dem namentlich die Hochofenwerke
der Sudstaaten mit starken Unterbietungen auftraten,
sich geltend machte.

Gegenwartig schweben Verhandlungen zwischen
Vertretern der Hochofenwerke der verschiedenen Re-
viere, die Produktionseinschriiukungen durch Ausblasen
einer Reihe von Ofen bezwecken; die in Aussicht
genommene ErméRigung wirde bis zum .Jahresschlufl
etwa 800 000 t ausmachen. Von Preisvereinbarungen
hat man dabei vorldufig noch Abstand genommen,
trotzdem festgestellt wurde, daB die Hochofenwerke
der Nordstaaten bei den heutigen Roheisenpreisen
ohne Nutzen arbeiten. Es mag diese Behauptung
verwunderlich erscheinen, wenn man bedenkt, dal im
Jahre 1897 der niedrigste Preis fur Bessemer-Roheisen
8.75 8 und im Jahre 1898 der Durchschnittspreis
9.75 8§ betragen hat, wahrend der heutige Preis sich
noch auf etwa 16'/= § stellt; es ist. dabei zu bedenken,
daB in der letztverflossenen Periode der Hochbewegung,
die den Preis des Bessemer-Roheisens im Jahre 1899
auf 25 § schnellen lieR und ihn lange Zeit auf 21 §
erhielt, in den Selbstkosten der Werke ganz ein-
schneidende Anderungen eingetreten sind, die in der
Hauptsache auf die sowohl im Erzbergbau als auch
bei der Koksgewinnung und im Hochofenbetriebe seit-
her eingetretenen Umwaélzungen in den Arbeiterver-
héltnissen zuruckzufuhren sind. Die Ruckkehr zu
einem Roheisenpreis von 9 bis 10 8§ und einem Preis
von 85 Cents bis 1 § fir Hochofenkoks, wie er in
den 1890er Jahren lange Zeit Geltung hatte, wird
hier als unmdoglich angesehen.

Was die einzelnen Betriebszweige anlangt, so ist
zu bemerken, da das Geschdft in Stahlkniuppeln
wesentlich stiller geworden ist; die bestehende Aer-
einigung hat jedoch trotz der Unterbietung von AuBen-
stehenden und dem Auslande um etwa 1 $ entgegen
der allgemeinen Erwartung ihren Preis nicht herunter-
gesetzt; sie will nétigenfalls vielmehr zu Betriebseiu-
schrankungen tbergehen. Nur wurde die untere Kohlen-
stoffgrenze von 0,21 auf 0,25 °/o heraufgesetzt und die
Bestimmung getroffen, daR der Aufpreis von 1§ erst
von dieser Grenze ab in Anrechnung kommen soll.
Bei einer Reihe von Fertigerzeugnissen der Eisen-
industrie hat die Nachfrage so nachgelassen, dal}
Betriebseinschrankungen und Stilllegen einzelner AA’erke
die Folge war. So lieB namentlich in Stabeisen,
Baueisen und auch in Blechen der Abruf zu win-
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Aktien - Gesellschaft‘Rolandsliiitte, AA'eidenau-Sieg.

Trotzdem wie im Aorjahr auch im verflossenen
Geschéftsjahr stets mit Einschrdnkung gearbeitet wer-
den mufite, ist doch ein befriedigendes Resultat erzielt
worden. Die Bilanz vom 30. Juni ergab einschlieBlich
eines Saldos aus dem Vorjahr von 16270 JI einen
Bruttogewinn von 145845'Jl, w'ovon 84000 JI, ent-
sprechend einer Dividende von 8 °/o, zur Verteilung
gelangten.
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schen (brig; es sind jedoch eine ganze Reihe be-
deutender Eisenbauten in Aorbereitung, von denen
man eine Vermehrung des Bedarfs an Baueisen wieder
erwartet. In schmiedeisernen Réhren war das Geschéaft
fortgesetzt recht lebhaft, und der Drahtmarkt ist
geradezu in gldnzender Verfassung; die im September
auf umgehende Lieferung getdtigten Abschlusse in
Draht und Drahtwaren erreichten den Monatsrekord
der letzten drei Jahre.

Aus dem Connellsviller Koksdistrikt sind Ande-
rungen nicht zu berichten; die Erzeugung belduft sich
noch auf ber 300000t Koks in der AA'oche, sie wird
jedoch eine Storung erfahren, wenn die in Aussicht
genommene Einschrdankung der Roheisenerzeugung
Platz greift. Hochofenkoks notiert heute 2 his 2,10 £
f. d. ton ab Ofen gegen 2,75 8 zu Anfang des Quar-
tals, GieBereikoks 3 § gegen 3,25 von auBenstehen-
den Werken werden diese Preise noch wesentlich
unterboten, so ist Hochofenkoks von auBerhalb des
Connellsviller Gebietes liegenden Ofen stammend zu
1,75 § und niedriger angeboten und GieBereikoks zu
2,25 § ab Ofen.

In den Erzverschiffungen vom Oberen See sind
in den letzten Tagen durch Arbeiterschwierigkeiten
merkliche Stérungen verursacht w'orden, die das Still-
legen einiger bedeutender Grubenbetriebe des Seen-
bezirks zur Folge haben kénnen. Da in den Ankunfts-
hiifen noch groBe Erzvorrdte vorhanden sind, so sind
Betriebsstdrungen 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 :.
°o. . 2. .. ¢
g5 3§ &3 3 %7
b ,QQ ::w w o a

Dollars fiir die Tonne

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

Giefserei -Roheisen Nr. 2
(aus dem Siden) loco
Cincinnati.....ccceeuenin.

Bessemer-Roheisen A

GrauesPuddeleisen >84 ~

Bessemerknippel J~£~

Schwere Stahlschienen ab
AVerk im Osten. . 28,-28,-28,-28,- 28,—

Cents flr das Pfund
1,60 1601 1,60 1,60 1,75

18,50 17,25 16,50 15,75 22,—

17,25 15,25 14,75 14,50 22,25
19,35 18,85 17,35 16,35 21,75
18,50 16,15 15,50 14,50 20,75
285027,-27,-27,-29,-

Behélterbleche

Feinbleche Nr. 27. _ s 2,6012,55 2,55 2,85
Drahtstifte . :J 2,-1 2y 2,- 2,-
Kimdscliau.

Bergbau- und Hutten-Aktien-Gesellscliaft
FriedrichsliittezuNounkirchenReg.-Bes!. Arnsberg.

Die Bilanz ergibt einschlieflich des Vortrages aus
voriger Rechnung im Betrage von 69671 Jl einen
UberschuR von 405645 JI. Hiervon gehen ab fir
Steuern und Unkosten insgesamt 95672 JI, so daR
ein Nettogewinn von 309973 JI verbleibt. Es wurden
abgeschrieben 5 > auf Bergwerksbesitz, 7 °0o auf
Huttenbesitz und 7 °/o auf Stahl- und Walzwerk, ins-
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gesamt 203 381 Jt. Von den verbleibenden 10G592 «//!
gelangten 5330 Jt in den Reservefonds, wahrend
160 000 Jt. entsprechend einer Dividende von 4%
verteilt und 10934 Jt auf neue Rechnung vorgetragen
wurden.

Chemnitzer Werkzeugmaschinenfabrik vorm. Jéli.
Zimmermann, Chcmnitz.

Die Bilanz schlieft mit einem Verlust von 48 575 Jt
ab, welcher Betrag sich durch die Abschreibungen in
Hoéhe von 101425 Jt. auf 150000 Jt erhdht. Der
genannte Betrag wurde dem ordentlichen Reservefonds
entnommen, dessen Bestand dadurch auf 390000 Jt
reduziert wurde.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft
in Dortmund.

Der vermehrte Bedarf machte es mdglich,, im
Januar den vierten Hochofen anzublasen und alle Ofen
in vollem Betrieb zu halten. Auf den Kohlenzechen
gestaltete sich infolge des lebhafteren Absatzes Forde-
rung und Kokserzeugung regelmaRiger als im Vor-
jahre. — Im einzelnen wird Uber den Betrieb, der in
allen Abteilungen ohne groBere Stérung verlief, folgen-
des berichtet: Die Zeche Kaiserstuhl forderte
im vergangenen Jahre 691705t Kohlen (im Vorjahre
648877 t) und produzierte 1490591 (113800t) Koks.
Um den Bedarf der Hiitte an Kokskohlen demnéchst
ganz aus der eignen Forderung decken zu kdnnen,
hat man den Bau einer neuen Kohlenwésche in An-
griff genommen, ferner ist mit der Anlage einer
elektrischen Zentrale und eines neuen Ventilators be-

onnen; diese Anlagen sollen im Frihjahr néchsten
ahres in Betrieb kommen. Die Erzeugung der Hoch -
ofenanlage betrug 278722 t Roheisen (211582 1t)
und die der Stahlwerke 325840t Rohblécke
(273590 t). Zur Vervollstdndigung des Stabeisen-
programms wurde der Bau einer Fein- und einer
SchnellstraBe begonnen; beide Anlagen werden in
einigen Wochen voraussichtlich dem Betrieb Uber-
geben werden. Die sonstigen fur Neubauten ge-
machten Aufwendungen erwuchsen hauptsachlich aus
der Erbauung einer Maschinenhalle zur Erweiterung
der Gaskraftanlage und der Beschaffung von Ad-
justage- und Werkzeugmaschinen; ferner wurde ein
zur Errichtung von Beamten- und Arbeiterwohnungen
geeignetes Grundstiick in der Nachbargemeinde Eving
erworben. Auf der Gewerkschaft Reichsland
ist die Forderung seit Januar regelmé&Rig geworden
und stetig gewachsen, betrégt aber zurzeit noch nicht
die Halfte dessen, was die Anlage mit Leichtigkeit
leisten konnte. Soweit die bisher gemachten Auf-
schliisse, deren Ergebnisse durch die Erfahrungen der
Nachbarwerke bestdtigt 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 Fdrderung
auf eine gewinnbringende HO6he wirden hierdurch
nicht unwesentliche Schwierigkeiten erwachsen, deren
Beseitigung nur von einer weiteren ErméRigung der
Erzfrachten zu erwarten sei. Die Verwaltung spricht
daher die Hoffnung aus, dafl die Eisenbahnverwaltung
sich bald zu weiterem Entgegenkommen entschlielfen
moge, um so mehr, als auch der jetzt bestehende Satz
den Tarifen der in immer schérfere Konkurrenz treten-
den Industriebezirke des Auslandes gegeniiber noch
immer als sehr hoch bezeichnet werden misse. Die
Bilanz ergibt einen Reingewinn von 2157 322 Jt, aus
welchem eine Dividende von 8 °/o auf ein Kapital von
15000000 Jt im Betrage von 1200000 JI \verteilt
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wurde. Die Abgaben der .Werke in Gestalt von
Steuern, Beitrdgen zu Kassen usw. stellten sich auf
718179 Jt oder 4,78 °/o des Aktienkapitals.

Emaillienverk und Metallwarenfabrik Silesia A.-G.
in Paruschowitz O.-S.

Der Absatz der Verfeinerungs-Industrien ist auller
durch die allgemeine Marktlage durch den Umstand
unginstig beeinfluft worden, daB die auBerhalb der
Verkaufsvereinigungen stehenden Werke der Emaillier-
waren-Industrie sich nicht augeschlossen haben. Um
daher einen UbermafRigen Preisfall zu vermeiden, hielt
die Gesellschaft ihre Erzeugungseinschrdnkungen auf-
recht und stimmte der Verldngerung der bestehenden
Verkaufsvereinigungen zu. Der Verband deutscher
Feinblechwalzwerke, dem die Gesellschaft ebenfalls
angehdrt, hatte unter der allgemeinen Marktlage sowie
unter umfangreichen Vorverkdufen zu leiden. Gegen
Ende des Jahres erzielte der 'Verband jedoch bessere
Erfolge. Die Firma Westfalisches Nickelwalzwerk
Fleitmann, Witte & Co. in Schwerte a. d. Ruhr ist
in eine Aktiengesellschaft umgewandelt worden und
hat die von der Oberschlesischen Eisenindustrie-Aktien-
gesellschaft und von der Emaillier- und Metallwaren-
Fabrik Silesia betriebenen Abteilungen fur Nickel-
erzeugnisse Ubernommen, so daR der Betrieb dieser
drei Unternehmungen seit dem 1. April 1903 auf Rech-
nung der neuen Gesellschaft gefuhrt wird. Der Um-
satz der Silesia betrug 6213 091«/! (i. Y. 6414 720«//").
Nach Abschreibungen im Betrage von 300896 Jt ver-
bleibt ein Reingewinn von 321020 Jt (299286 Jt),
woraus 280000 JI als Dividende von 4% verteilt und
41 020 JI auf neue Rechnung vorgetragen wurden.

Gtiisweider Eisenwerke, A.-G., Geisweid,
Kreis Siegen.

Die Beschéftigung der Werke lief in manchen
Zweigen zu wiinschen ubrig, insbesondere in der Fein-
blechfabrikation, da es dem im Februar 1902 ge-
grindeten Feinblechverband bisher nicht modglich ge-
wesen ist, seinen Mitgliedern genligende Beschaftigung
und lohnende Preise zu verschaffen. Nach Auf-
arbeitung der groRBen angesammelten Roheisenvorrate
wurde der zeitweilig eingestellt gewesene Hochofen-
und Kokereibetrieh gegen Ende November wieder auf-
genommen; indessen sind die Werke, um der Even-
tualitdt erneuter Betriebs-Einschrdnkungen oder -Ein-
stellungen nicht ausgesetzt zu sein, aus dem Verein
fir den Verkauf von Siegerldénder Roheisen ausge-
schieden. Der Wert der im verflossenen Jahre faktu-
rierten Waren betrug 5740000JI. Der Rohgewinn
betrdgt 326592 Jt, wovon nach erfolgten Abschrei-
bungen im Betrage von 176 383«//! und Bezahlung der
statutarischen und vertraglichen Tantiemen sowie sonsti-
ger Ausgaben 24000 Jt als 6prozentige Dividende
auf die Vorzugsaktien und 84000 JI als 4prozentige
Dividende auf die Stammaktien verteilt wurden.

Hoérder Bergwerks- und lliittenverein.

Der vorliegende Geschéaftsbericht fuhrt aus, daf
im abgelaufenen Jahr groRe Mengen der Erzeugnisse
des Vereins nach dem Ausland verkauft werden
muften, um einen rationellen Betrieb zu erméglichen.
Von dem 352035 t betragenden Gesamtversand der
Erzeugnisse des Horder Vereins entfielen nicht weni-
ger als 150850t oder 42,85 % auf die Ausfuhr. Trotz
der mit der starken Ausfuhr zusammenh&dngenden
groBen Opfer war die Beschéaftigung wahrend der
eisten Monate unzureichend. Erst gegen Ende 1902
besserte sieh die Kauflust, und im neuen Jahre konnte
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eine maRige Erhohung der Preise durchgefihrt wer-
den. Der flottere Eingang der Ausfuhrungsauftrage
beeinflulte die Gestehungskosten glinstig, so daf die
geringeren Ertrdgnisse des ersten Halbjahrs durch die
erheblich besseren des zweiten ausgeglichen wurden
und das Gesamtergebnis doch noch als verhaltnisméRig
befriedigend bezeichnet werden kann. Im einzelnen
ist hervorzuheben, dall die Kohlenforderung 452432t
(im Vorjahr 399 144ti und der Kohlenabsatz 410093 t
(im Vorjahr 358108 t) betrug. Die Erzfoérderung auf
der Eisensteingrube Reichsland stieg in den letzten
Monaten auf etwa 20000t monatlich. Die Beschaffen-
heit der Erze entspricht noch nicht ganz den Er-
wartungen. Auf dem Horder Hochofenwerke waren
funf Hochdfen in ungestdrtem Betrieb, mit denen
3247911 (2557201) Roheisen erhlasen wurden. Da-
von erhielt das Stahlwerk fliissig 270 432t (196972 t)
Thomaseisen. Auf dem Dortmunder Hochofenwerk
wurde die Erzeugung Anfang April wieder aufgenom-
men, und es wurden 106051 Roheisen hergestellt.
Die Leistungsfahigkeit der Hermannshutte ist derart
gestiegen, dal in den Monaten Juli und August schon
86 5001 Stahl erzeugt und verarbeitet werden konnten.
Das Stahlwerk lieferte 428 320 t (359 2001) Stahlbl6cke,
die Walz- und Hammerwerke 348641 t (2946231).
Der Betriebsgewinn betrug 6079169,///! (im Vorjahr
3681512 JI), zu demselben kommen noch verschiedene
andere Einnahmen, so daR sich der Rohgewinn auf
6187 465 J1 stellt. Anderseits erforderten allgemeine
Unkosten 1100593,// (1167018«//), Zinsen, Skonto
und Provisionen 452472«// (535 708,//), Anleihezinsen
387700 JI (395940 «//), Verlust auf Wertpapiere
71575 JI (39200 ,//) und die Inbetriebsetzung
des Dortmunder Hochofenwerks 66968 Jl. Nach
2600118 «// (2048013«//) Abschreibungen verbleibt
ein Reingewinn von 1508037 JI zu folgender Ver-
wendung: Rucklage 75402«//, 4'/« Dividende auf die
Vorrechtsaktien = 1060000«//, Gewinnanteile39885«//
und Vortrag 332750J1. Der Bericht des Aufsichts-
rats gedenkt der Verdienste des zum 1. Oktober aus
seinem Amte scheidenden Generaldirektors Geheimrat
Tull, dem fir seine treue und erfolgreiche Tétigkeit
herzlicher Dank ausgesprochen wird. An seiner Stelle
ist Regieruugsbaumeister Direktor Wilhelm Beuken-
berg in Dortmund, bisher Mitglied der Direktion der
Dortmund-Gronau-Enscheder Eisenbahn, zum General-
direktor der Gesellschaft ernannt worden.

Hnldschinskysche Huttenwerke A.-G., Gleiivitz.

W ie im Vorjahr, so fehlte es auch in der Berichts-
zeit an genlgender Beschéftigung und lohnenden Prei-
sen fur die W erkserzeugnisse, welche zum Teil immer
noch unter den Selbstkosten abgegeben werden muRten.
Dies galt, abgesehen von allen zur Ausfuhr gebrachten
Artikeln, im Inlande besonders von den Walzwerks-
erzeugnissen. Immerhin 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 Bestdnden verzeichnen. Recht
lebhaft gestaltete sich besonders im zweiten Semester
des Berichtsjahres das Geschaft in Stahlflaschen fir
Kohlensdure und andere verflissigte Gase, deren
Fabrikation im Laufe des Berichtsjahres aufgenom-
men wurde. Wenn auch ein Gewinn bei dem starken
Preisrickgang dieses Artikels zundchst ausblieb, so
bildet diese Fabrikation jedoch eine nicht zu ent-
behrende Fullarbeit fiir den unter steter Arbeitsnot
leidenden Betrieb des neuen Werkes zur Herstellung
nahtloser Hohlkdrper. Die Gleiwitzer Anlagen haben
unter den geschilderten Umstdnden keinen nennens-
werten Gewinn ergeben, dagegen brachte der Besitz
der Gesellschaft an Aktien der Sosnowicer Rdohren-
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walzwerke und Eisenwerke eine Dividende von 9 /o,
so daR bei gleichbleibender Abschreibungsquote im
Betrage von 650000 JI eine Dividende von 3°/0 =
600000 JI ausgeschittet werden konnte.

Internationale Bohrgesellschaft A.-G. in Erkelenz.

Diese Gesellschaft, deren Aktienkapital sich be-
kanntlich zum weitaus Uberwiegenden Teil im Besitze
des A. Schaaffhausenschen Bankvereins befindet, ver-
offentlicht nunmehr ihren Geschéftsbericht fiir das am
31. Marz 1903 beendete Betriebsjahr, der ein ungewdhn-
lich glnstiges Ergebnis aufweist. Die Gesellschaft ist
danach das ganze Jahr hindurch in angestrengtester
Tatigkeit beschaftigt gewesen. Sie hat fur fremde
Rechnung 37 und fur eigene Rechnung 18 Tiefbohrnngen
mit insgesamt 45742 ni Teufe abgebohrt. Bei einem
Aktienkapital von 1000000«/! wurde nach 817 630 JI
(i. V. 304072 JI) Abschreibungen ein Reingewinn von
1194 686 JI (448596 Jt) erzielt, woraus 75 °0 Divi-
dende, und zwar far 750 000 JI auf ein ganzes Jahr
und far 250000 «// auf einen Monat mit zusammen
578 1251 verteilt werden. AuRerdem werden 133821 J1
als Gewinnanteile, 30000,// als Belohnungen gezahlt,
250000 JI dem Erneuerungsbestande (berwiesen und
202 740 JI vorgetragen. Zur Vermogenslage der Ge-
sellschaft ist zu bemerken, daR die Bohrkrane und
Motoren, ferner Bohrrolire, Gestdnge, Bohrwerkzeuge,
Modelle, Bureaueinrichtung und Patente zusammen bis
auf 60 Jt abgeschrieben sind. Die Maschinenfabrik
Erkelenz samt Maschinen, Werkzeugen, Magazinen,
Vorraten und Diamantvorrdten stehen insgesamt mit
1205035 Jl, Bohrungen fir fremde Rechnung mit
344244 «// zu Buch. Die Bohrungen fiir eigene Rech-
nung und Konzessionen sind mit 1365187 Jt, auf-
gefuhrt. Unter diesem Posten sind offenbar die im
Laufe des Sommers mehrfach erwé&hnten Kohlenfelder
und Gerechtsame enthalten, wegen deren Verwertung
die damals lebhaft erdrterten, bei dem jetzigen Stande
der Verhandlungen (Uber die Erneuerung des Kohlen-
Syndikats recht aussichtsreichen Verhandlungen in der
Schwebe sind.

KdéIn-Miisener Bergwerks-Aktien-Yeroin.

Wie der Geschéftsbericht fiir das Jahr 1902,03
mitteilt, wurde der auf der Creuzthaler Hochofenanlage
behufs Reparatur im vorigen Jahre ausgeblasene Hoch-
ofen im Januar d. J. wieder in Betrieb genommen.
Hergestellt wurden 57 890t gegen 59 668t im Vorjahr.
Der erzielte Durchschnittsverkaufspreis ist um ruud
20 JI fur die Tonne gegen das Vorjahr zurtickgegangen.
Die Absatzverhéltnisse in Holzkohlenroheisen haben
sich nicht gebessert, so dal es ausgeschlossen erscheint,
in der Folge groBere Mengen dieses Materials unter-
zubringen.  Unter diesen Umstdnden hat sich der
Verein entschlossen, auf der Musener Hitte GieRerei-
roheisen mit Koks fur die im Siegerlande befindlichen
WalzengieRereien herzustellen und Holzkohlenroheisen
nur nach Bedarf zu erhlasen. Es wurden im ver-
gangenen Geschaftsjahre 726,5 t Holzkohlenroheisen
und 1386,0 t Koksroheisen fir WalzenguRR hergestellt.
Die Bilanz schlieft nach gemachten Abschreibungen
im Betrage von insgesamt 250000 Jt mit einem Rein-
gewinn von- 198 338,82 // ab; in dieser Summe sind
615 JI fiur verfallene Dividende und 4157,82 Jl Vor-
trag aus dem vorhergehenden Geschéftsjahr inbegriffen.
Es wurde beschlossen, nach Abzug von 9602,18 Jl
flr Statuten- und vertragsméRige Gewinnanteile dem
Reservefonds 9678,30 Jt zuzuschreiben nnd 5 °/o vom
Aktienkapital gleich 150000 JI als Dividende zur
Verteilung zu bringen. Fir Belohnungen und die

i Arbeiter-Unterstiitzungskasse wurden 6500 ,// Uber-
J wiesen, wéhrend der Rest von 22558,34 Jl auf neue
» Rechnung vorgetragen wurde.
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Maschinenbau-Gesellschaft Karlsruhe in Karls-
ruhe (Baden).

Die Gesamterzeugung ist von 2533055 JI auf
2149442 Jl1, also um 383613 JI, der UberschuR von
416405 J| auf 388042 JI, also um 28363 Ji, zuriick-
gegangen. Das Gewinn- und Verlust-Konto ergibt
einen Reingewinn von 356 696 JI, so daB sich unter
Zuziehung des Vortrags aus dem Jahre 1901/02 im
Betrage von 60091 JI ein verfiigbarer Uberschuf von
416787 Jl ergibt. Derselbe gestattet unter Beriick-
sichtigung der statutarischen und vertragsméRigen
Tantiemen und sonstigen Ausgaben die Verteilung
einer 12‘/s °/°igen Dividende im Betrage von 218750".

»Phonix“, Aktion-Gosellschaft fur Bergbau und
Iliitteubetrieb zu Laar bei Ruhrort.

Dank der reichlichen Beschaftigung und den
namentlich im zweiten Halbjahr allmé&hlich in Wirk-
samkeit tretenden Betriebsverbesserungen ist das Er-

gebnis des abgelaufenen Jahres ein befriedigendes
gewesen. Der BruttolberschulR betrdgt zuziglich des
Vortrags aus dem Vorjahr mit 581237,85 JI und der
verjahrten Dividende mit 91454 JI 6068307,70 JI.
Nach Abschreibungen in der Héhe von 2527 746,19 JI
verbleibt demnach ein Reingewinn von 3 540 561,51 JI,
wovon man nach Abzug der statutarischen und vertrags-
maBigen Gewinnanteile im Betrage von 213 782,61 JI
2400000 JI zur Bezahlung einer 8°/oigen Dividende
auf ein Kapital von 30000000 JI, und 500000 Jt zur
Schaffung einer Beamten-Pensionskasse verwendete,
wahrend 426 778,90 JI auf neue Rechnung vorgetragen
wurden. Im einzelnen dirften noch folgende Angaben
von Interesse' sein. Durch den jetzt vollendeten Um-
bau hat sich die Leistungsfahigkeit der Hochofen-
anlagen mehr als verdoppelt. Der Gasuberschuf wird
direkt zu Betriebszwecken oder indirekt durch Um-
setzung in Elektrizitat verwertet. In Laar dient diese
zum Betrieb des Stahlwerks, des Walzwerks und
fast samtlicher Nebenwerkstatten; in Borbeck sind die
Gase an die Kontinentale Hochofengasgesellschaft ver-
pachtet. Die Eisensteingruben in Nassau forderten
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 Fdrderung von 284670 t,
und ,,Steinberg” mit 112670 t. Die Kohlenzeche ,, W est-
ende” wird nach Inbetriebsetzung der geplanten Fdrder-
anlagen eine Tagesférderung von 20001 erreichen.
Letztere betrug bereits im Berichtsjahr 480004 1,
wahrend an Koks 55797 t erzeugt worden. Auf der
Hutte zu Laar waren wéhrend des ganzen Jahres vier
Hochofen, darunter zwei neue grofe und zwei alte
kleine im Betrieb. Die Produktion betrug 200528t
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 ,,Phonix“ an Roheisen belief sich auf 308388 t.
Die Puddelwerke lieferten mit 36,25 Ofen 40678 t
Luppen. Die Erzeugung an Rohstahl betrug in Laar
224509 t Thomasstahl und 78538 t Martinstahl, ins-
gesamt 303047 t, in Eschwciler-Aue 22581 t. An
fertigen Fabrikaten stellte die Hutte in Laar 150403 t
Eisen- und Stahlfabrikate und 8268,5t Gufstiicke,
im ganzen 158671,5 t her. An Stahlknlppeln, Platinen
und Breitstahl wurden 812171 an Rohblécken, vor-
gewalzten Blécken und Brammen 34885 t abgegeben.
Die Hutte zu Eschweiler-Aue lieferte 219361 fertiger
Waren, wahrend die Werke zu Hamm, Nachrodt,
Lippstadt und Belecke an Halbfabrikaten 182813 t, an
fertiger Ware 158329 t produzierten. Die Erzeugung
aller Werke der Gesellschaft an fertigem Eisen und
Stahl betrug 338937 t. Im abgelaufenen Geschéfts-

Industrielle Rundschau.

Stahl und Eisen. 1183

jahrwaren durchschnittlich 11197 Meister und Arbeiter
beschaftigt und wurden 13813292,56 JI an Ldhlien
bezahlt; fir soziale Zwecke und Steuern wurden
1098 993,22 JI, d. i. 3,66 °0 des Aktienkapitals, ver-
ausgabt. Zur Beschaffung von Mitteln fir weitere
Betriebsverbesserhngen und Neubauten wurde die Aus-
gabe von 5000000 JI neuer Aktien beschlossen. Der
Bericht des Verwaltungsrates teilt noch das Aus-
scheiden des Geheimrats A. Servaes aus dem Direk-
torium mit, der 43 Jahre lang in hervorragender "Weise
an der Leitung der Gesellschaft Anteil genommen hat.

Die Stahlwerke in Longwy.

Das Ergebnis des am 30. Juni 1903 abgelaufenen
Geschaftsjahres ist ein sehr glnstiges gewesen, denn
die Bilanz weist einen Reingewinn von 5076996,43 Fr.
oder von mehr als 25 °/o des Aktienkapitals auf.

Die Forderung ist infolge der auf Grube Herserange-
Moulaine vorgenommenen Betriebsverbesserungenwesent-
lich gestiegen, sie betrug im Berichtsjahr 735142 t, dem-
nach 210 199t mehr als im Vorjahr. Der Schacht in
Tucquegnieux hat eine Tiefe von 200 m erreicht und
man erwartet, 10 m tiefer das Hauptlager der Forma-
tion anzutreffen; mit dem Abteufen eines zweiten
Schachtes will man im néchsten Friuhjahr beginnen.
In sieben unter Feuer befindlichen Hochéfen wurden
211860 t Thomasroheisen erblasen, was einer Zunahme
gegen das Vorjahr von 42010t entspricht. Ein achter
Ofen soll gegen Ende des Jahres in Betrieb gesetzt

werden. Die Stahlerzeugung, welche gegen das Vor-
jahr um 37560t gestiegen ist, stellte sich auf
187116t. Die Walzwerke lieferten 175351t Fertig-

fabrikate gegen 119766t im Vorjahr, demnach 300411
mehr. Der der Generalversammlung vorgelegte Be-
triebsplan sieht die Ausfuhrung folgender Arbeiten
bezw. die Verausgabung folgender auBerordentlichen
Betrdage vor:

Aufstellung von acht Gichtgasmotoren mit einer
Gesamtleistung von 9000 P.S. = 4000000 Fr.; die
Vollendung von Hochofen Nr. 8 = 800000Fr.; Um-
bau der Hochofen 4 und 5 = 1000000 Fr.; Ab-
teufen eines zweiten Schachtes zu Tucquegnieux =
2000000 Fr. Um die durch diese Arbeiten verursach-
ten Kosten im Gesamtbetrdge von 7 Millionen Fr. zu
bestreiten, wird das Kapital der Gesellschaft von 20
auf 24 Millionen Fr. erhdéht werden, zu welchem
Zwecke 8000 neue Aktien von 500 Fr. zu einem
Emissionskurse von 750 Fr. zur Ausgabe gelangen;
hierdurch wird ein Betrag vou 6 Millionen Fr.
flissig, wéhrend die fehlenden 1000 000 Fr. aus den
jahrlichen Uberschiissen gedeckt werden sollen.

(Nach ,Echo des Minea et de la Metallurgie“.)

Antwerpener Stahlwerke.

Laut einer Bekanntmachung des Notars Auguste
Van Daei im Echo de TIndustrie vom 11. Oktober
1903 sind die Antwerpener Stahlwerke in Konkurs
geraten. Die Werke, welche eine aus zwei Ofen be-
stehende Martinanlage mit Stahl- und EisengielRerei,
Konstruktionswerkstatte usw., sowie eine zugehdrige
Walzwerksanlage umfassen, werden am 22. Oktober
offentlich versteigert werden.

United States Steel Corporation.

Der Geschéftsgang der United States Steel Cor-
poration hat in dem am 30. September endigenden
Vierteljahr eine bedeutende Verschlechterung erfahren.
Der Reingewinn betrug 32303000 $, was gegenlber
derselben Periode des Vorjahrs eine Abnahme von
4642000 § bedeutet. Die Uberschiisse fielen von
12385000 im Juli auf 10910000 im August und
9000 000 § im September.
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American Steel Foundries.

Nach dem Bericht des Vorstandes betrug der
Bruttogewinn des ersten am 31. Juli endenden Geschéfts-
jahres 2192 679 $, wovon nach Abschreibungen fur
Unterhaltung und Reparatur 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 daBR sich ein UberschuB von 1533403 § ergab, aus
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dem 700000 § Dividende auf die Aktien der Teil-
gesellschaften und 697 500 § auf die Vorzugsaktien
der Steel Foundries bezahlt wurden, wahrend der Rest
von 835203 § auf neue Rechnung vorgetragen wurde.
Die wichtigste Transaktion des Berichtsjahres war der
Erwerb des gesamten Aktienbesitzes der American
Steel Bolster Company in der Hodhe von 500000 g
Nominalwert, wofir 500000 § Stammaktien der American
Steel Foundries bezahlt wurden.
(,The Iron Age“, 17. September 1903.)

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Wedding - Jubiliium.

Am 6. November d. J. begeht Hr. Geh. Bergrat
Professor Dr. H. Wedding die Feier des Gedenktages,
an welchem er vor 50 Jahren seine erste Schicht als
Hittenmann auf dem Eisenhittenwerk zu Malapane
verfuhr; zu gleicher Zeit werden 40 Jahre verflossen
sein, seitdem der Jubilar seine Lehrtatigkeit an der
Konigl. Bergakademie zu Berlin aufualim.

Anderungen im Mitglieder-Verzeichnis.

Becker, R., Direktor, 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
Hitten-Aktien-Vereins Rote Erde, Aachen-Burt-
scheid, Kaiserallee 14.

Kunz, Rud., Ingenieur, Third National Bank, Pitts-
burg, Pa., U. S. A.

Leonhardt, C., Ingenieur, Nordische Elektrizitats- und
Stahlwerke, Danzig.

Leyde, Oskar, Zivilingenieur fur GieRereiwesen, Deutsch-
Wilmersdorf b. Berlin, PreuRische Strale 4.

Meyer, Oskar, K&ln-Ehrenfeld, Ottoplatz 48.

Osann, Bernhard, Professor an der Konigl. Bergaka-
demie zu Clausthal, Zellerfeld b. Clausthal, Berg-
strale 114.

Puischke, Guido, Direktor der Deutschen Kraftgas-
Gesellschaft, Charlottenburg, Blcibtreustr. 38/39.

Rochling, Robert, Ingenieur, Saarbricken.

Schilling, A., Direktor a. D., Duisburg.

Schilling, W., Hittendirektor, Gutehoffnungshiitte,
Oberhausen, Rheinl.

Stromboli, Alfredo, Dr., Sociéta SiderGrgica, Savona
b. Genua, Italien.

Trenkler, Ernst,
strale 28n.

Zaykowsky, Stan., Ritter von Zayki, Ingenieur, Czermna
p. Skotyszvn, Galizien.

Ingenieur, Koblenz, Castorpfaffen-

Neue Mitglieder:

Brieger, W., Baumeister, Kattowitz und Czenstochau.

Mahr, Friedrich, Ingenieur, Vertreter der Sachsischen
Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, A.-G., Chem-
nitz, Dusseldorf, Worringerstr. 107.

Reillandt, 115 St. Johann-Saarbriicken.

Die nachste

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute

findet am 5. und 6.

Dezember

1903 in Dusseldorf statt.

Eisenhttte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Hauptversammlung

am Sonntag, den 13. Dezem ber

1903, Nachmittags 2 Uhr

im Theater- und Konzerthaus zu Gleiwitz.
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Verladekran von 3500 kg Tragfahigkeit und 86 m Katzenweg

ausgefihrt von der Duisburger Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft vormals Bechern & Keetman in Duisburg (Rhein).

Katzenweg -13,0 m.



