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Beitrag zur Materialkeimtnis für den Kesselbau.
Von O beringenieur H. Otto.

;ie  le ider n ich t v ere in ze lt bei unseren 
heutigen F lußeisenkesselblechen w äh
rend  des B etriebes der K essel anf- 
tre tenden  R isse in den Blechen nehmen 

m it R echt lebhafte B eachtung der K esselbesitzer, 
K esselfabrikan ten , A ufsichtsbehörden und Ü ber
w achungsvereine in A nspruch. Man is t  geneigt, 
solche Vorkom mnisse vor allen  D ingen in  der 
m angelnden G üte der verw endeten  F lußeisen
bleche zu suchen, und dies is t durch die E r
kenntnis in le tz te r  Zeit g e n ä h rt, daß Bleche 
von bestim m ter Länge, an beiden Enden probiert, 
m erklich voneinander abweichende F estig k e its
ergebnisse usw. zeigen. Behörden und Über
w achungsvereine haben deshalb in  ih ren  L iefe
rungsvorschriften  bestim m t, daß von solchen 
Blechen die P robestäbe von beiden Enden entnom 
men w erden müssen, und zum T eil auch festgese tzt, 
an welchen S tellen  die S täbe zu entnehm en 
seien. D iese V orschriften  sollen vor Ü bersteigung 
der M axim alfestigkeit an einzelnen S tellen  der 
Bleche schützen. E s sind Stimmen lau t ge
worden, welche diese E igenschaft der F lußeisen
bleche heftig  tadeln  und von den H üttenleuten  
verlangen , daß das M aterial überall gleichm äßig 
sein müsse, und sich, wenn dies n ich t möglich 
sei, für die R ückkehr zum Schweißeisen aus
sprechen.

Aus diesen A nschauungen heraus w ar wohl 
fü r die diesjährige H auptversam m lung des In te r
nationalen  V erbandes der D am pfkessel -Ü b er
w achungsvereine in Stockholm die Fx-age g es te llt: 
„W elche Abweichungen in der F es tig k e it und

XXIV.J3

D ehnung eines und desselben Bleches sind für 
gleichm äßiges M aterial zu lä ss ig ? “

A uf E rsuchen des technischen Ausschusses 
des genannten V erbandes h a tte  ich die B e
an tw ortung  übernommen, um durch folgende Aus
führung die A ngelegenheit zu e rk lären  und 
etw aiges V orurte il zu en tk rä ften .

Die geste llte  F ra g e  scheint auf den ersten 
B lick nu r die F lußeisenbleche zu betreffen und 
durch die W ürzbu rger Normen bean tw orte t zu 
sein, welche in der F estig k e it 6 kg  Spielraum  
zwischen Minimal- und M axim alfestigkeit zulassen 
und dabei eine M inimaldelmung festsetzen . E in 
Blech, dessen F estigkeitsp roben  in diesen Rahmen 
fallen , genügt also den V orschriften . Die F rag e  
schein t sich anderseits an die A usführung von 
B o  e c k  i n g  in Zürich zu r B egründung der 
neu in  die W ürzbu rger Normen aufgenommenen 
Bestim m ung anzuschließen, daß bei Blechen von 
über 4500  mm L änge und 1500 mm B reite zwei 
Zerreißproben zu machen sind, und zw ar eine 
L ängsprobe, vom Fußende des Bleches, und eine 
Q uerprobe, in der M itte der entgegengesetzten  
schm alen S eite des Bleches entnommen. E r  te ilte  
ein Vorkommnis m it, daß er an einem Ende 
eines Bleches als geringste  F estig k e it 37 ,2  kg, 
und am ändern Ende desselben Bleches 41 ,5  kg 
F estig k e it gefunden habe, also eine Differenz 
von 4,3 kg  zw ischen höchster und n ied rigster 
F es tig k e it bei demselben Blech.

D irek to r E i c h h o f f - S c h a l k e  h a t in der B e
sprechung über diesen P u n k t dam als ausgeführt, 
daß bei den gegossenen F lußeisenblöcken die
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F estig k e it beeinflussende Seigerungen ste ts  Vor
kommen, und besonders darau f hingew iesen, daß 
sich solche Seigerungen in  größeren Blöcken 
nam entlich bei langsam er E rk a ltu n g  bem erkbar 
machten, und w erde ich h ie rau f spiiter zurück- 
kommen. W eite re in der H erste llung  eines 
Bleches . liegende U rsachen, welche die F estig - 
keitszift'ern desselben an verschiedenen Stellen 
zu beeinflussen vermögen und in der T a t  auch 
s ich tbar beeinflussen, w urden dam als n ich t e r
w ähnt, müssen aber heute zu r B eantw ortung  
der geste llten  F ra g e  herangezogen werden. Es 
is t dies außer dem genannten Vorgang bei H er
ste llung  der F lußeisenblöcke, Bram men genannt, 
derjenige bei der H erste llung  der Schweißeisen- 
Bram men und dann zunächst der E influß der 
W ärm everschiedenheiten in den Bram men selbst 
beim W alzen im allgem einen. Endlich  sind es 
die V orgänge beim Z erreißen der P robestäbe.

Ich w ill zunächst von den Schw eiß
eisenblechen sprechen, obgleich der V er
brauch derselben im K esselbau nu r noch 
verhältn ism äßig  gering  ist. E s is t  dies 
erforderlich, weil der T atsache vielleicht 
n ich t die genügende A ufm erksam keit 
geworden is t ,  daß auch, die Schw eiß
eisenbleche, an verschiedenen S tellen 
probiert, verschiedene F estig k eitserg eb 
nisse zeigen, und ich dem G lauben eut- 
gegen tre ten  m u ß , daß die betreffende 
E igenschaft eine E igentüm lichkeit der 
F lußeisenbleche allein  ist.

Die H erste llung  der Q ualitäts- 
Schweißeisenbleche is t schon seit sein- 
langen Ja h re n  die, daß die gew alzten 
P uddelstäbe , R ohschienen, nach ih re r 
Q ualitä t so rtie rt und dann aus ihnen 
P ak e te  gem acht werden, in  welchen die S täbe 
nach gew issen Regeln zum eist rech tw inklig  zu 
einander liegen. D iese P ak e te  w erden bei m ehr
fachen H itzen un te r dem D am pfham m er zu 
Bram m en zusam m engeschw eißt, durch welche 
A rbeit die außenliegenden Stäbe natü rlich  andere 
E igenschaften  erhalten  als die iunenliegenden. 
H ierdurch is t zunächst bedingt, daß auch die 
den Blechen entnommenen Randproben andere 
F estigkeitsergebn isse zeigen als solche Proben, 
welche m ehr nach der M itte der Bleche zu en t
nommen w-orden w aren. Ich  h a tte  bei einer 
L ieferung  im Ja h re  1892 V eranlassung, diesen 
U nterschied zifferm äßig feststellen  zu müssen, 
und ließ  einen quer durch ein Blech entnommenen 
b reiten  S treifen in lau te r einzelne S täbe zum 
Z erreißen zerlegen, h a tte  also eine R eihe neben
einander gelegene Längsproben bekommen, deren 
E rgebnisse in A bbildung 1 eingetragen  sind.

Bei D uichsich t der Zahlen e rs ieh t man aus j 
denselben, daß die F estigke iten  nach den beiden ; 
B lechrändern  zu von der M itte aus allm ählich j 
abnehmen und die höchste Festigkeitsziffer

37 ,9  kg  und die n ied rigste  33 ,2  kg w ar, m ithin 
der U nterschied zw ischen beiden 4,7 kg betrug . 
Dabei schw ankte die D ehnung zw ischen 27 °/o 
und 20 «/«, m it einem U nterschied also von 7 °/o.

Diese U nterschiede werden in kleineren Blechen 
g eringer sein als in g rö ß eren , w eil sich ein 
k leineres P a k e t schneller zu r Schw'eißhitze durch 
und durch erw ärm en lä ß t und m it w eniger H itzen 
fertig g este llt werden kann. Die E n tkohlung  der 
äußeren Schichten w ird  deshalb geringer sein. 
Auch w ird solche k le inere Bram m e in g leich
m äßigerer W ärm e zu r W alze kommen als eine 
große, denn sie w ird bei dem nochm aligen Auf
wärm en im Schweißofen nach dem Fertigschm ieden 
überall annähernd  gleich w arm  sein, w äh ren d  
eine große Bram m e an dem Ende, w elches im 
Schweißofen der O fentür zu gelegen h a t ,  nie 
so w arm  sein w ird als an ihrem  ändern Ende. 
H ier t r i t t  also der genannte Einfluß der W ärme-

Abbildung 1. Schweißeisenblech, 15 mm dick.

Verschiedenheiten in der Bramme beim A usw alzen 
in E rscheinung  und es is t  k la r, daß das Blech 
auch an dem einen Ende in geringerer W ärm e 
von der W alze  kommt als am ändern. D a durch 
W alzen  in g eringere r W ärm e aber die F es tig 
keit erhöht w ird, so w ird jedes Blech an dem 
k ä lte r  fertiggew ordenen E nde eine höhere F e s tig 
keitsziffer zeigen. D ieser U nterschied in den 
F estigkeitseigenschaften  w ird  bei K esselb lech
dimensionen n ich t groß sein, doch is t er imm er
hin vorhanden und muß m it in R echnung ge
zogen werden.

P roben  an beiden Enden und in beiden W alz- 
rich tuugen  von m ehreren Blechen entnommen, 
wie in A bbildung I  bei a bis f  angedeutet, 

i ergaben einen U ntersch ied :

1. in der L ängsfaser an den B lechlängskanten  a 
und b entnommen, von 1 k g  in der F es tig 
keit und 1,75 °/° in der D ehnung;

2 . in der L än g sfa se r in  der M itte c und d  
entnommen, von 1 k g  in  der F es tig k e it und 
2 °/o in  der D ehnung;
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3. in der Q uerfaser in  der M itte e und f  en t
nommen, von 1,25 kg F estig k e it und 1,6 °/o 
in der Dehnung.

Bei V ergleich der E rgebnisse der an jedem  
einzelnen Ende der Bleche entnommenen P roben 
un te r sich fand sich zwischen Lllngsprobe am 
Bande und Längsprobe in der M itte ein U nter
schied von 2,5 kg F es tig k e it und 2,07 °/o Deh
nung, also kein so g roßer U nterschied wie bei 
den m ehr in der M itte durch ein ganzes Blech 
entnommenen Längsproben.

D a alle P roben, welche b isher angeführt 
w urden, von Rohblechen entnommen worden 
w aren, also zum Teil an den S tellen  der B lech
kanten , welche beim Beschneiden zum fertigen 
Blech abfallen, und man dies berücksich tig t, so 
kommt man zu dem Schluß e r g e h  n i s , daß der 
U nterschied in der F estig k e it bei einem Schw eiß
eisenblech, ganz gleich, wo man p rob iert hat,

Abbildung 2. Flußeisenblech, 14 mm dick.

bis etw a 4,5 kg angenommen w erden muß, und 
in der D ehnung bis 7 °/o. H iervon lieg t aber 
ein T eil in der allgem ein gebräuchlichen A rt 
des Messens beim P robieren  se lbst. W enn es 
auch nu r ein geringer Teil ist, so muß er doch 
auch erw ähnt w erden. A lle Bleche sind an den 
K anten und besonders an den E ndkanten  dünner 
als in der M itte. W erden nun P robestäbe zu 
nahe an den K anten entnom m en, so sind sie 
in der Dicke ungleich. Beim Z erreißen m ißt 
man solche P robe an m ehreren S tellen und 
nimm t den M eßdurchschnitt zu r  B erechnung 
an. E s is t  also ein geringer T eil der ge
fundenen U nterschiede un te r Um ständen au f die 
P robierm ethode zu schieben und nicht au f das 
M aterial.

Die W ürzbu rger Normen lassen m it B erück
sichtigung der g es ta tte te n  M indestfestigkeit bei 
E inhaltung  der geforderten  Q ualitätsziffer und 
der festgese tz ten  M axim alfestigkeit von 40 kg 
fü r Schw eißeisen-Feuerblech 35 bis 40  k g F e s tig -  
keit, D ifferenz 5 kg, für Schw eißeisen-B ördel
blech 34 bis 40  kg, Differenz 6 kg , und für

Schweißeisen-M antelblech 32 bis 40 kg, Differenz 
8 kg, in der L ängsfaser, und in der Quer
faser noch g rößere Differenzen, bis 11 kg, zu. 
E s w ar also bei den Schweißeisenblechen auch 
schon s te ts  ein Spielraum  in der F es tig k e it vor
gesehen, wie ein solcher von A nfang an bei 
E inführung  der Bedingungen für die F lußeisen
bleche fü r diese festge leg t worden ist.

W ie s teh t es nun m it der durch Z erre iß 
ergebnisse ausgodrückten G leichm äßigkeit eines 
F lußeisenbleches dem Sclnveißeisenblecli gegen
über?  Die W ürzbu rger Norm en geben bei dem 
Feuerblech sowohl w'ie bei dem M antelblech bei 
festgeleg ten  Minimal- und M aximalzahlen in der 
F estigkeit einen Spielraum  von 6 kg. Bei der 
F estlegung  dieses Spielraum s bei der ersten  
Aufnahme der F lußeisenbleche in die Normen 
w ar der Gedanke besonders vorherrschend, daß 
dieser Spielraum  den S tahlw erken zur H er

ste llung  der Blöcke notw endig sei, und 
w eniger die K enntn is der F estig k e its
unterschiede in den einzelnen Blechen 
se lbst. Die U nkenntnis des le tz te ren  
bei Schweiß- und F lußeisenblechen ver- 
an laß te  auch das V orschreiben engerer 
Grenzen bei A ufstellung m ancher L iefe
rungsbedingungen.

In Abbildung 2 sind die P ro b en 
ergebnisse von einem Flußeisenblech 
6750  X  1430 X  14 an beiden Enden 
des B leches verzeichnet und findet man 
bei D urchsicht der Z ah len , daß sich 
an dom einen Ende des Bleches, welches 
dem Fußende der Bram m e entsprich t, 
die L ängsproben in ih re r F es tig k e it 
zw ischen 36,2  und 35 ,5  kg bewegen, 
also m it dem geringen U nterschied 

von 0,7 kg. Die zugehörigen D ehnungen be
wegen sich zw ischen 35 °/° und 30 ,5  °/o, ze i
gen also einen U nterschied von 4,5 . Man
sieh t au f den ersten  Blick, daß das M aterial 
h ier viel g leichm äßiger bezüglich F estig k e it und 
D ehnung is t als das des Schw eißeisenbleches, 
bei welchem die P roben in g le icher W eise en t
nommen w aren. Die am ändern Ende des 
Bleches, welches dem Kopfende der Brammen 
en tsp rich t, sich zeigenden U nterschiede sind 
g rößer und bewegen sich zwischen 39,6  kg  und 
37,1  kg  in der F estigkeit, also 2,5 kg, und 
in der D ehnung zw ischen 34,5  %  un(l 28  %> 
also 6,5 % . A ber auch hier sind sie viel 
geringer, als sie sich bei dem Schweißeisenblech 
zeig ten .

Diesen m iteinander verglichenen beiden P roben 
reihen sind in der A bbildung 2 noch zwei den 
a lleräußersten  E nden des Rohbleches, w elche bei 
dem Beschneiden desselben au f Maß fortfallen , 
entnommene Längsproben und zwei Querproben 
hinzugefügt. V ergleicht man deren E rgebnisse, 
so e rh ä lt man:

r* ------ — — -------------------------------------------------------------076 0 -------------------------- -------------------------------------------------------
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F es tig k e it D ehnung 

k g  °/o
Längsproben : Fußende . . 35,9 33,0

„ Kopfende . 39,6 27,5
U nterschied 3,7 5,5

F es tig k e it D ehnung

kg %
Querproben : Fußende . . 35,8 31,5

„ Kopfende , 39,3 26,0

Unterschied 3,5 6,5

D er U nterschied in der F estig k e it is t also 
in Längs- und Q uerrichtung fast gleich und in 
der D ehnung sogar ganz gleich, aber größer, 
besonders in der F estig k e it, als er in den 
L ängsproben un ter sich auch an dem Kopfende 
des Bleches w ar. H ier und in dem Ergebnis 
des V ergleichs der Längsproben am Fußende 
und am Kopfende des Bleches p rä g t sich der 
Einfluß der von D irek tor E i c h  h o f f  erw ähnten 
Seigerungen besonders aus und machen sich 
auch die anderen genannten Einflüsse geltend.

An diesem Beispiel is t die V erteilung der 
U ngleichheiten in  der F estig k e it und D ehnung 
in ein und dem selben Blech gezeig t. Um fest
zustellen , wie groß diese U nterschiede im a ll
gem einen sind, darf man, da Bleche in den 
allerversch iedensten  Abm essungen und Dicken 
gebraucht und h erg este llt w erd en , n u r aus 
großen Reihen von Probenergebnissen Schluß
folgerungen ziehen. Aus einer solchen großen 
R eihe von 2000  S tück Blechen m it F estigkeiten  
von 34 bis 45 kg, in w elcher alle Grobblech- 
dickeu, rec h t b reite  und ganz schmale, kurze 
und lange Bleche vertre ten  sind, ha t sich fol
gendes e rgeben : Es fand sich, daß 60 °/o der
selben einen U nterschied bis 3 kg  in der F es tig 
k e it hatten , 37 °/o einen U nterschied von über 
3 bis 4,5 kg  und 3 °/° einen U nterschied von 
etw as über 4 ,5 kg  hinaus.

H ierbei zeigten die D ehnungsziffern bis zu
9.5 %  U nterschied. Bei Kesselblechen nach 
den W ürzburger Normen w ird der U nterschied 
in  der F estig k e it im allgem einen wenig, und 
dies auch n u r bei einer verhältn ism äßig  geringen 
Anzahl von untersuchten  Blechen, über 4 kg 
hinausgehen. Bei den weichen Feuerblechen 
von 34 bis 40 kg  F estig k e it besonders w ird er
3.5 kg kaum überschreiten , bei einer großen

A nzahl von probierten  Blechen aber nur bis 
3 kg  gehen.

Ich w iederhole, daß zu beachten is t, daß 
alle diese P roben, von welchen die E rgebnisse 
w iedergegeben sind, von den Rohblechen en t
nommen wurden. D eshalb w erden die an 
geführten  U nterschiede in den Blechen selbst 
noch etw as geringer sein. E ine von B o e c k i n g  
zu r V erfügung g es te llte  R eihe Abnahm e
proben von 120 S tück M antelblechen von 
n ich t w eit auseinandergehenden Dimensionen 
zeig te F estig k e itsu n tersch ie le  bis 3 ,5  kg  bei 
D ehnungsunterschieden bis 10 °/o. D asselbe E r
gebnis fand ich bei einer m ir von H rn . V o g t  
zu r V erfügung gestellten  A bnahm eprobenreihe. 
D ie S tückzahl der prob ierten  Bleche dieser bei
den Reihen is t aber noch zu gering, um einen 
Schluß aus denselben zuzulassen. W eite re  
Sammlungen solcher E rgebnisse werden die von 
m ir angegebenen U nterschiedsziffern bestätigen .

Aus dem Ganzen geh t hervor, daß die U nter
schiede in  den F estigkeiten  die gleiche Höhe 
erreichen, wüe es bei den Schw eißeisenblechen 
der F a ll w ar, aber auch, daß sie bei den F luß 
eisenblechen rege lm äß iger v e rte ilt sind. F ern er, 
daß die U nterschiede in den D ehnungsziffern 
etw as höher sind als bei dem Schw eißeisen, sich 
nämlich bis zu 10 %  erstrecken , a n s ta tt  bis 
7 % bei diesem. W eite r e rg ib t sich, daß die 
dem S tah lw erk  gew ährte  T oleranz zur H er
ste llung  der Brammen bei 6 kg gestattetem  
U nterschied zwischen n ied rig ster und höchster 
Festigkeitsziffer eine geringe is t und den vor
liegenden U nterschieden in den einzelnen Blechen 
gegenüber n icht verk le inert werden kann.

W ie schon erw ähnt, sind in den Zusam m en
ste llungen  zur K larlegung  der F rag e  n icht 
allein K esselbleche aufgenommen w orden, son
dern Bleche in den meisten im allgem einen ge
forderten  F estigkeiten  und allen vorkommenden 
Dimensionen. Es is t dies geschehen, um die 
allgem ein g es te llte  F ra g e  zunächst auch a ll
gemein zu beantw orten , aber auch deshalb, weil 
sich die W ürzburger Normen d e ra rt eingebür
g ert haben, daß sie n icht allein  auf K essel
bleche angew endet w erden, sondern nach ihren 
Bestim mungen den W alzw erken  Bleche zu allen 
möglichen Zwecken bes te llt werden.

Elektrisch betriebene Walzwerksanlage.

Am 10. A ugust d. J . is t au f dem E i s e n -  I E s handelt sich um ein Feineisenw alzw erk
u n d  S t a h l w e r k  B e t h l e n  F a l v a  A. G., 1 bestehend aus drei T rio s traß e n : einer V orw alze
Schwientochlow itz O .-S c h l., eine vollständig  m it einem W alzgerüst für 450  mm W alzen 
elek trisch  betriebene W alzw erksan lage dem durchm esser bei 60 bis 110 Umdr./M in., einer
dauernden B etrieb  übergeben worden. M ittelstraße m it zw ei W alzgerüsten  fü r 350 mm
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E= Drehstriiin-Im liiktionsmotor J  N 
16-600 P. S. 375 U. i. d. M..5800 V. 

P=Scliwungnid-Gcw icht 20 t  
G=G leichsl rum - Compound - Dy namo 
M P 8 -5 0 0  K .W .300/305(J. i. d. M..510V. 

H -Com pound-Motor M P 8 -3 0 0 P .S .
320/4COU. i. d. M..500 V.

K «  Schwungrad r Gewicht 5 t

A -Com pound-M otor M P  12-200 P.S.
60/110 U. i. d. M , 500 V.

B= Schwungrad-Gewicht 121

D -Com pound -M o lor M P  8 -2 0 0  P.S. 
150/230 U. i. d. M„ 500 Volt

Vorstrasse Triostrasse 
1 Gorüst, tValzendurchmesser-150 mm.

Walzgut Art: Fnssoneiscn.
D im ensionen: 

rohiKnflppcI 2 l0X210qm m .250 kg, 
fertig: ©  El 1 05 -50  mm,

L  30 -5 0  mm, T  8 0 -6 0  mm, 
Grubenschienen 72 mm,

Länge des Walzgutes 15 -20  m.

Mittelstrasae Triostrasse 
2 Gerüste, Walzcndurchmesser 350 mm. 

Walzgut. Art: Passoneiscn. 
Dimensionen.

Schienen60 - 5 5 mm. © 0  50-E5mm, 
G iUcreiscn50-40.m m . L 5 0 — 35 mm, 
Fenstereisen 45—10 mm. T  60-35  mm,

i_j T _5 0 -35 m m ___ 30-419mm bei.Stärke,
Längcdes Walzgutes 35 -4 5  m..

E lektrisch betriebene 

W alzwerksanlage B etlilen- Falva bei Schwientochlowitz, 0 . -S .

Fcinstrasso 

7 Gerüste, Walzens 
Walzgut Art: 

Dimen= 
L T  L j "L u n te r

O E  2 6 -5  mm.

Länge des Wa]z= 
W ird  aut 9

Triostrasse 
durchm. 260 mm. 
Fassoncisen 
sionen:
35 mm bei 314-61/2 

Stärke 
—  unter39mm. 
bei0.75-20SU.rke, 
gutes 65 -100  m. 
Gerüste ausgebaut

W alzendurclim esser bei 150 bis 230 Umdr./Min. 
und einer F e in straß e  m it 7 W alzgerüsten  für 
260 mm W alzendurchm esser bei 320  bis 460  
Umdr./M in. D er V orw alze w erden Blöcke von 
210  mm X  210  mm bei 250  kg  G ew icht zu 
geführt. A uf allen  drei S traßen  w erden F e r tig 
fabrikate erzeugt. In  der R egel w ird jedoch 
au f der V orw alze bis au f 60 mm X  60 mm vor
g ew a lz t; darau f w ird das W alzgu t zerschn itten  
und auf den ändern beiden S traßen  w eiter v er
arbeitet.

Jede S traße  w ird durch einen besonderen 
E lektrom otor angetrieben, um alle drei S traßen

die drei S traßen  erforderliche E nerg ie einer 
öffentlichen Z en tra le  und zw ar den O berschlesi
schen E lek triz itä tsw erken  entnommen werden 
m ußte, da auf dem W erk selbst eine passende 
elektrische Z en tra le  n icht vorhanden w ar. Die 
drei W alzenstraßenm otoren  unm ittelbar an das 
öffentliche D rehstrom netz anzuschließen, is t bei 
den oben gestellten  B edingungen, „U nabhängig
keit a ller drei S tra ß e n “ , n icht durchführbar, da 
die s ta rken  S trom stöße vom N etz n icht hätten  
ferngehalten  w erden können; le tz te res  w ar aber 
na tü rlich  Bedingung des E lek triz itä tsw erkes. 
Außerdem g e s ta tte t der D rehstrom  nicht, die

völlig  unabhängig  voneinander betre iben  nnd für 
jed e  S traß e  die jew eilig  günstigste  T ourenzahl 
einstellen zn können. D ie V orw alze is t m it 
einem Schw ungrad von 12 Tonnen, die M ittelstraße 
mit einem solchen von 8 Tonnen, die F ertig streck e  
m it einem solchen von 5 Tonnen ausgerüste t. 
D ie Motoren fü r die Vor- und M ittelstraße haben 
eine L eistungsfäh igkeit von je  200 P . S. norm al 
nnd 600 P .S .  m axim al; die entsprechenden 
W e rte  des F einstraßenm otors sind 300  und 
900 P . S. D iese B eanspruchungen kommen im 
prak tischen  B etriebe auch vor. J e  nach den zu 
w alzenden P rofilen is t  der E nerg ieverbrauch  der 
einzelnen S traßen  verschieden.

Besonderes In teresse  verd ien t die A nlage 
hauptsächlich  deswegen, daß die gesam te für

U m drehungszahl des Motors je  nach dem W a lz 
gu t einzustellen . Aus diesem G runde w ird der 
D rehstrom  des öffentlichen N etzes von 5800  
Volt bei 100 W echseln i. d. Sekunde in  G leich
strom  umgeformt. Ein 600 P . S. D rehstrom - 
Indnktionsm otor tre ib t eine Gleiclistromdynamo 
von 500  K W . norm al und 1000 maximal an, 
außerdem  is t der Umformer ausgerüste t m it 
einem S tahlgußschw ungrad  von 2 0 1 Gewicht 
fiir eine maximale U m fangsgeschw indigkeit mit 
einem G D 2 von 200  0 0 0 ; die T ourenzahl des 
Umformers v a riie r t in den G renzen 365 bis 
300 . Die T ourenzahl des Umformers sink t, 
wenn die drei W alzw erksm otoren viel E nerg ie 
v e rla n g e n ; in den P ausen  s te ig t die T ourenzahl. 
Das Schw ungrad g ib t,  wenn seine T ourenzahl
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von 365 au f 300  sink t, entsprechend dem ge
nannten  G D S 16 000  P .S ./S e k . an die Ura- 
form erwelle ab, d. li. wenn dieser Tourenabfall 
z. B. innerhalb 16 Sek. sta ttiinden  w ürde, 
w ürde das Rad konstan t 10 0 0  P .S .  hergeben 
können, w ährend 32 Sek. würde die L eistung  
n u r 500 P . S. betragen . Der E nerg ie-Inhalt des 
R ades is t so groß bemessen, daß die starken 
von den drei W alzenstraßen  herrührenden 
Energieschw ankungen vollständig  ausgeglichen 
werden, d. li. der D rehstrom m otor füh rt der 
Umformerwelle die m ittlere fü r den jew eiligen 
B etrieb  des W alzw erkes erforderliche E nerg ie 
dauernd und in konstan ter Höhe zu. B eansprucht 
das W alzw erk  m ehr als die m ittlere Energie, 
so w ird der M ehrbedarf dem E n erg iev o rra t des 
Schw ungrades entnom m en; verlang t das W a lz 
w erk w eniger als die m ittlere E nergie, so w ird

der Ü berschuß in dem Schw ungrad aufgespeichert. 
D er m ittlere E nerg iebedarf is t je  nach der A rt 
des W alzgu ts verschieden und s te ig t se lbst
verständlich  bei forciertem  B etriebe. E r  ist 
bei einem bestim m ten W alzprogram m  konstan t, 
schw ankt jedoch nach der A rt des W a lz 
program m s zw ischen 250 K W . und 450  K W .

Die A nlage is t von der A llgem einen E lek 
triz itä ts-G esellschaft—  U nionE lek trizitäts-G esell- 
schaft geliefert ; die M aschinengrößen sind in 
allen F ä llen  ausreichend, die E rw ärm ung ist sehr 
mäßig. In  bezug auf Funkenbildung  sind alle 
G leichstrom m aschinen unempfindlich. V orstehende 
A bbildung en th ä lt die vollständige D isposition 
der A nlage; zu bem erken ist, daß säm tliche 
elektrische'M aschinen in einem besonderen Raum, 
abgeschlossen vom eigentlichen W alzw erk , an 
geordnet sind.

Über neuere Koksofen-Beschickungsanlagen.
(Hierzu Tafel XX.)

Die hervorragenden  Leistungen und Erfolge 
unserer K oksindustrie , denen D eutschland den 
allgem ein anerkannten  V orrang  vor den koks
erzeugenden S taa ten  verdankt, w aren nur dadurch 
möglich, daß die deutsche Industrie  ebenso wie | 
im Koksofenwesen und bei der Nebenprodukten- 
Gewinnung nach der chem isch-technischen Seite 
hin, so auch h insichtlich  der m aschinellen E in
rich tung  der K oksofenanlagen ste ts  b es treb t war, 
die F ührung  zu übernehm en und sich auch auf 
diesem Gebiete n ich t überflügeln zu lassen. 
Z w ar h a t es viel Studium , viel Mühe und F leiß  
g ek o ste t, den heutigen S tand der Koksofen- 
B eschickungsanlagen zn erreichen, aber m it um 
so g rößerer B efriedigung kann man sich auch 
neuere B eschickungsanlagen vor Angen führen.

A bbildung 1 g ib t einen Ü berblick über eine 
moderne V erkokungsanlage nebst K ohlenaufberei
tung  im S aargeb iet; rech ts  sieh t man die K ohlen
w äsche , links die K oksofenbätterien m it dem 
darüber liegenden Feinkohlenturm  sowie die 
K onveyoranlage, und unten links vor den Öfen 
s te h t die Stam pf- und Besehickungsm aschine.

Der B etrieb  der G esam tanlage geh t in der 
W eise vor sich, daß die Rohkohle (unter 50 mm), 
welche au f den in der M itte liegenden Geleisen 
ankom mt, zunächst in die un ter den Schienen 
befindliche Rohkohlengrube g es tü rz t w ird. Diese 
G rube en th ä lt sechs A bteilungen von je  100 t  
F assungsranm , entsprechend einer Gesamtauf- 
speichernng von 600 t ;  durch die E in te ilung  der 
G rube in sechs A bteilungen w ird  es möglich,

zu g le icher Zeit sechs verschiedene K ohlensorten 
g e tren n t zu lagern . U nter den Kohlenrüm pfen 
finden sich zwei T ransportbänder para lle l an
geo rdnet, und jede K ohlensorte kann nach Be
lieben auf eines der beiden B änder oder auf 
beide zugleich abgezogen w erden , so daß also 
jed erze it von je d er K ohlensorte ein beliebiges 
Quantum der W ilsche zugeführt w erden kann.

Die Kohle geh t nun nicht d irek t in die 
W äsche, sondern sie w ird e rs t in eine Misch
anlage g efü h rt; zwei B echerw erke heben die 
Kohle in zwei Fiillrfim pfe, die sich über zwei 
M ischtellern befinden. A lle K ohlen passieren  
die M ischteller, fallen in eine zw eite  Becher- 
w erksgrube und werden von h ie r, innig  v e r
m isch t, der W äsche zugeführt. Säm tliche ge- 
w ascheneK ohlen werden auf drei D esin tegratoren , 
einschließlich der nachgew aschenen Schlämme, 
zu Kokskohle von 0 bis .6 mm zerm ahlen ; der 
durchschnittlich  erz ie lte  A schengehalt b e trä g t 
e tw a 6 °/o. Die D esin tegratoren  stehen au f der 
obersten Bühne, und darun ter befindet sich der 
m it v ier A bzugstrich tern  versehene Feinkolilen- 
turm  von 300 t  Inhalt.

E in T ransportband  bew egt un te r den Schienen
geleisen her die fertige Kokskohle von dem Fein- 
kohlenturm  in die K onveyorgrube, die d irek t 
un ter den Schienen neben dem R ohkohlenbehälter 
lieg t. Ans dieser G rube lieht das Konveyor- 
B echerw erk die K ohlen in  den au f Abbildung 1 
links befindlichen runden, eisernen K okskohlen- 
behälte r, der 10 0 0  t  faß t.
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Aus dem K okskolüenturm  w ird die Koks
kohle in der üblichen W eise in W agen  ab
gezogen und au f ein fah rbares G erüst gefahren, 
welches unabhängig  von der E insetzm aschine 
se lbst is t und an beiden O fenbatterien  vorbei
gefahren w erden kann. D er K okskohlenturm  
h a t seinen P la tz  in der M itte der B a tte r ie n ; 
jede B a tte rie  besteh t aus 65 Öfen m it je  einer 
Stam pf- und Beschickungsm aschine sowie je  einer 
A usdrückm aschine. D adurch, daß die K ohlen
zufuhrbrücke nach beiden Seiten hin fah rbar ist,

S ta tio n  zurückgefahren und der ganze V organg 
w ie d e rh o l t  sich von neuem.

J e  nach den örtlichen V erhältn issen , wobei 
die L age der K oksofenbatterien und die Zufuhr 
der Kokskohlen in e rs te r L inie in B e trach t 
kommen, ze ig t sich die A nordnung der F ü ll
sta tion  und Beschickungsanlage verschieden von 
der vorstehend beschriebenen. Die A bbildungen 2 
und 3 * geben eine E inrich tung  auf einer B ergw erks
gesellschaft in N ordfrankreich w ieder, welche eine 
feststehende F ü llsta tion  in der M itte der Ofen-

Abbildung 1. Moderne Verkokungsanlage nebst Kohlenaufbereitung.

können bei vorübergehenden Störungen an einer 
E insetzm aschine diese sich gegenseitig  aushelfen, 
wobei dann die K ohlenbrücke m itgefahren w ird. 
Die gefüllten  K ohlenwagen w erden nunm ehr auf 
der B rücke in die über dem S tam pfkasten  be
findlichen T rich te r gelee rt und die Kohle w ird  
sodann aus den F ü lltr ich te rn  durch regu lierbare 
Schieber in die S tam pfkasten  abgezogen und 
von der darüber herlaufenden Stam pfm aschine 
gestam pft. Sobald die le tz te  K ohlenschicht in 
den K asten  eingefüllt is t ,  fäh rt die E in se tz
maschine m it der S tam pfm aschine vor den zu 
beschickenden Ofen, unterw egs die le tz te  L age 
stam pfend. Nach dem E insetzen des gestam pften 
K ohlenkuchens wird die M aschine nach der F ü ll-

batterien  anfw eist, die g le ichzeitig  die Stampf- 
masckinen m it ihren F ahrbahnen  und den F ü ll
trich tern  träg t. D ie E insetzm aschine w ird  hier
m it dem S tam pfkasten  un ter die Stam pfm aschine 
gefahren und der Kohlenkuchen lagenw eise fe rtig  
gestam pft; sodann fäh rt die M aschine vor den 
betreffenden Koksofen, se tz t den fertigen  K ohlen
kuchen ein und k e h r t an die F iills ta tion  zurück. 
D iese A nordnung h a t den V orteil, daß der hin und 
her fahrende T eil der ganzen A nlage m öglichst 
le ich t is t und die Stam pfm aschine geschü tz t lieg t, 
dagegen muß der S tam pfkasten  jedesm al genau

* Die Abbildungen 2 bis 7 sind auf Tafel XX 
zusaramengestellt.
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un te r die Stam pfm aschine gefahren w erden, damit 
die S tam pfer rich tig  arbeiten  können.

Auf einem S a a r-H ü tte n w e rk  dagegen sind 
gem äß Abbildung 4 und 5 Stampfmaschine 
und F ü lltr ic h te r  und ebenso die F ah rbahn  für 
die K ohlenwagen au f der E insetzm aschine an
gebrach t, so daß Stam pfm aschine und Stampf- 
kasten  s te ts  in derselben L age zueinander 
bleiben, wogegen allerd ings das zu fahrende 
G ew icht erhöht w ird. A nderseits aber verb indet 
sich m it dieser A nordnung der Vorzug, daß eine 
feste F ü llsta tion  n ich t angelegt zu werden braucht, 
sondern die K ohlenw agen d irek t au f die Ein-

Abbildung 8. Stampfmaschine 

von Franz Meguin & Co., A.-G. in Dillingena. d. Saar.

Setzmaschine über die F ü lltr ich te r gefahren w er
den. Außerdem kann ein K ohlenquantum  auf 
der Maschine (der In h a lt des T rich ters und die 
gefüllten  W agen) w ährend des H infahrens zu 
den einzelnen Öfen m itgeführt werden, so daß 
der K ohlenkucheu w ährend der F a h r t zu dem 
zu beschickenden Ofen teilw eise gestam pft bezw. 
fe rtig g este llt w erden kann.

Bei N euanlagen w ird am besten zu r E r 
sparnis der T ransportkosten  der Kokskohle zu 
der E insetzm aschine der K ohlenturm  d irek t über 
den Geleisen der E insetzm aschine angeordnet, 
wie dies eine rhein ische A nlage in Abbild. 6 
und 7 veranschaulich t. Die K ohle w ird  h ie r d irekt 
aus dem K ohlenturm  in die neben bezw. über dem 
S tam pfkasten  befindlichen T rich te r abgezogen, 
welche ein K ohlenquantum  für zw ei Öfen fassen, 
so daß also e rs t nach je d e r  zw eiten Beschickung 
nach dem K ohlenbehälter gefahren zu werden 
braucht. Bei dieser A nordnung is t  je d e r  über

flüssige T ran sp o rt vermieden,* und bei g leich
ze itiger V erw endung einer kom binierten Stam pf-, 
E insetz- und Ausdrückm aschine is t  es m it einer 
solchen A nlage möglich, innerhalb  24 S tunden 
etw a 60 Öfen zu beschicken, d. h. m it e i n e r  
Maschine stam pfen, einsetzen und ausdrücken 
zu können.

W as die Stam pfm aschine anbelangt, so sind 
die vorstehend beschriebenen A nlagen m it dem 
neuen System  von F r a n z  M e g u i n  & C o.,

A k t . - G e s .  i n  D i l l i n g e n - S a a r ,  ausgerüste t. 
Diese Maschine besteh t gem äß Abbild. 8 u 9 aus 
einem auf v ier B ädern  fah rbaren  Bahm en, au f 
dem sich der A ntriebsm otor und die B ädervor-

* Mau hat auch versucht, die Kohlenzufuhr auf 
den Koksöfen m ittels Seiltransport zu bewerkstelligen, 
doch sind bis je tz t m. E. derartige Anlagen noch nicht 
praktisch durchgeführt worden. Zwar besteht kein 
Zweifel darüber, daß durch mechanischen Seiltransport 
auch eine Verminderung der Transportkosten erreicht 
wird, doch dürften derartige Anlagen in den seltensten 
Fällen auszuführen sein, wenigstens dürfte es bei den 
meisten bestehenden Anlagen nicht durchführbar sein 
oder mindestens große Schwierigkeiten bereiten, den 
Seilbetrieb zweckmäßig anzuordnen; und bei Neu
anlagen bleibt der AVegfall jeglicher Transportmittel, 
seien es Transport-Rinnen, -Schnecken oder -Seile, vor
zuziehen. ¡). V.
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gelege befinden. E inse itig  an  dem Rahm en is t 
nach abw ärts der T rä g e r a befestigt, an dem 
die S tam pferstangen b gefüh rt und die F a ll
brem sen c sowie die A nschlagrollen d g elag ert 
sind. Von dem Motor in w erden durch doppelte 
Z alm radiibersetzung die beiden K nrbelw ellen x  
angetrieben , auf deren Enden K nrbeischeiben f 
m it G egengew ichten s itz e n , die m ittels der 
P leue lstangen  g die Schlitten  h au f und ab 
bewegen.

Diese S chlitten  (vergl. A bbildung 10 bis 12) 
g le iten  auf den S tam pferstangen. Die P leue l
stangen  greifen  an den Zapfen z  an, und am 
unteren  Teile sind in  den W andungen zwei
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Abbild. 10 bis 12.
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von

Franz Meguin & Co. 

in

Dillingen a. d. Saar.

kreisrunde Öffnungen o ausgespart, in welche 
die Klem mbacken q eingelegt sind. Die Backen 
werden von den beiden T raversen  r  durch Drehen 
der m it L inks- und R echtsgew inde versehenen 
Schraubenspindel s angepreß t oder gelöst. A uf 
dem Ende dieser Spindel s itz t  ein A nschlag
hebel e, der in der un te rsten  S tellung des 
S chlittens an den A nschlag d stöß t, wodurch 
die Klem mbacken an g ep reß t werden, w ährend 
sie in der obersten S tellung  durch Anstoßen an 
den A nschlag  d l w ieder gelöst werden.

Die S tam pfer werden jedesm al um den Hub 
der K urbel f  gehoben und fallen aus dieser Höhe 
auf die in den S tam pfkasten  eingeschüttete Kohle 
herab , so daß die S ch lagstärke s te ts  dieselbe 
bleibt. Die beiden S tam pfer sind so nahe an- 
e inandergeruckt, als es die F u ß p la tten  erlauben; 
da die K urbeln um etw a 90 0 v e rse tz t sind, so 
fallen die S tam pfer ku rz  h in te re inander n ieder.

Das V orw ärtsrücken der ganzen M aschine ge
schieht nach beiden Seiten w ährend d e s  H e b e n s  
der S tam pfer, —  ein se itw ärtiges Mitnehmen 
von K ohle findet m ithin n ich t s ta t t  und die
S tam pferstangen werden n ich t in M itleidenschaft 
gezogen. Sollen die S tam pfer (oder nu r einer 
derselben) s tillg ese tz t w erden, so sind sie in die 
höchste L age zu h eb en ; es geschieht dies, indem 
sie am N iederfallen geh indert w erden und zw ar 
durch die Brem sen c, welche durch D rehen des 
H andhebels i in T ä tig k e it tre ten , (ln  der g e
zeichneten L age des Hebels i, A bbildung 8 , sind 
die Brem sen c in W irksam keit.) Kommen die
S tam pfer in ih re höchste L age (Abbildung 8),

so fassen die Klem mbacken q
(Abbildung 12) die S tam pferstange 

1 n ich t m ehr,' weil diese von h ier
J  an nach abw ärts etw as schw ächer

is t, so daß die Klem m backen wohl 
zuspannen, aber keine W irkung  
ausüben, die S tam pfer folglich 
ruh ig  stehen bleiben. W ird  durch 
D rehen des H ebels i die Brem se c 
gelöst, so fä llt der Stam pfer durch 
sein eigenes G ew icht abw ärts 

und se tz t sich sofort w ieder der W irk u n g  der 
K lem m vorrichtung ans. Die K lem m vorrichtung 
a rb e ite t sicher, zuverlässig  und völlig geräusch
lo s; der V erschleiß is t außerordentlich  g erin g ; 
die Spindeln sind von S tah l, die M uttern von 
Phosphorbronze Um ein w illkürliches Bewegen 
des H ebels e m it der Spindel s zu verh indern , 
is t das L ager v (Abbildung 12) durch S te ll
schrauben nachste llbar eingerich tet. Das R egu
lieren  des Klem mdruckes der Backen q geschieht 
durch die sym m etrisch z u r  Spindel s angeordnete 
S tellschraube u durch N achstellen  der M uttern. 
Säm tliche T eile  dieses Schlosses lassen sich in we
nigen Augenblicken herausnehm en, so daß eineKon- 
tro lle  bequem in den A rbeitspausen erfolgen kann.

Zum Hin- und H erbew egen der ganzen Stampf- 
raaschine dient eine Schaltvorrich tung , welche 
von einer der K urbelw ellen x  aus b e tä tig t w ird. 
Zwei L enkstangen  y w irken au f K linkhebel, 
wovon der eine fü r den V orw ärts-, der andere 
für den R ückw ärtsgang  dient. S teh t der H ebel n 
in der M ittellage (Abbildung 8), so a rb e ite t das 
Schaltw erk n ich t, w ährend nach rech ts oder 
links ausgeleg t (siehepnnk tie rte  L age des Hebels n) 
das S chaltw erk  vorw ärts  oder rückw ärts arbe itet. 
An jedem  Ende der F ah rbahn  schalte t die Ma
schine se lb s ttä tig  um, indem durch A nschlag
bolzen der Hebel n um gelegt w ird ; die Maschine 
läuft demnach so lange hin und her, bis der 
M aschinist sie s tillse tz t.

Die M eguinsche Stam pfm aschine kennzeichnet 
sich durch folgende E ig en sch a ften :

1 . Säm tliche W ellen , auch die M otorachse, 
liegen r e c h t w i n k l i g  z u r  B e w e g u n g s 
r i c h t u n g ,  so daß also axiale V erschie-
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bungen durch das stoßw eise V orw ärtsrücken 
der Maschine n icht ein tre ten  können.

2. K egelräder sind n icht verw endet, sondern nur 
S tirn rä d e r; ebenso fü r alle W ellen einfache 
und zugänglicheL ager zwecks größtm öglicher 
E rle ich terung  des E in- und A usbauens.

3. Nahe zusam m engerückte S tam pfer, deren 
rechteckige S tangenquerschnitte  so geste llt 
sind, daß das größere W iderstandsm om ent 
in der B ew egungsrichtung lieg t, ein V er
biegen der S tangen also verh indert w ird.

4. Zum Heben der S tam pfer einfache und 
sicher w irkende K lem m vorrichtung, deren 
Teile in Minuten auseinanderzunehm en und 
zusam m euzusetzen, sind.

5. F a s t geräuschloser Gang bei g le ichzeitig  
äußerst hoher T ourenzahl.

6 . V orzügliche Stam pfw irkung und d e r a r t  fe
s te r K ohlenknchen, daß auch bei schmalen und 
hohen Öfen das E insetzen gew ährleistet w ird.

B erücksich tig t man außerdem , daß durch das 
Stam pfen der Kohle die L eistungsfäh igkeit der 
Koksöfen n icht unw esentlich erhöht w ird —  z. B. 
wurde bei einer Meguinschen A nlage in N ord
frankreich  eine dauernde M ehrerzeugung von über 
1 2 ‘/, °/0 e r z i e l t — und daß ferner das Koksklein 
in A nbetrach t der höheren F es tig k e it des ge
stam pften Kokses durchschnittlich  um die H älfte  
v errin g ert w ird, zum al der A bbrand geringer 
als bei lose geschü tte te r Kohle ausfällt, und daß 
endlich die Öfen selbst m ehr geschont w erden, 
w eil das P lan ie ren  der losen Kohle fo rtfä llt, 
und die gestam pfte Kohle an sich, sowie wegen 
des Spielraum s zwischen Kohlenkuchen und Ofen- 

: w and nicht so sehr anbackt, —  berücksich tig t 
man a ll dies, so w ird man zweifellos den Stam pf- 
maschinen, insbesondere bei V erw endung schlecht 
backender K ohlen, imm er m ehr V erw endung und 
V erbreitung zugestehen.

Oskar Simmersbach.

Einiges über Gas-Schweiß- und Wärmöfen.
Von Ingenieur Thom as Stapf, T ern itz .

Die Schweiß- bezw. W ärm öfen dienen be
kanntlich  dazu, um das in Hamm er- und W a lz 
w erken w eiter zu verarbeitende Eisen- bezw. 
S tah l-H alb fabrika t au f eine zw eckentsprechende 
T em peratu r zu erh itzen . Da das R ohm aterial 
für säm tliche aus E isen oder S tah l erzeugten  
F ab rika te , deren G esam tbetrag  sich gegenw ärtig  
au f jäh rlich  ungefähr 40 000 000  t beläuft, w enig
stens einmal, zum w eitaus größ ten  T eil aber 
m ehrm als, in Schweiß- oder W ärm öfen e rh itz t 
w erden muß, so e rhe llt daraus ohne w eiteres, 
daß jede V erbesserung bezw. V erbilligung dieses 
A nw ärm eprozesses in w irtschaftlicher H insicht 
von w eittragender Bedeutung ist. Die K osten, 
welche durch le tz te ren  veru rsach t werden, setzen 
sich in ers te r L inie zusammen aus dem Brennstoff- 
aufw and und dem M aterialverlust durch Eisen- 
abbrand sowie ferner aus den Löhnen und ver
schiedenen anderen B etriebsausgaben, wovon auf 
die ersteren  zw ei —  je  nach örtlichen V erhält
nissen —  bis zu  80 °/o der ganzen A nwärm e
kosten entfallen. Aus diesem G runde und um 
n ich t allzu  w eitläufig zu w erd en , sollen im 
N achstehenden hauptsächlich auch nur jen e  bei
den erste rw ähn ten  F ak to ren  einer näheren B e
trach tu n g  unterzogen w erden und zw ar w ieder 
nur insofern, als dieselben m it dem jew eilig  ge
w ählten  Ofensystem im Zusam m enhang stehen.

B evor noch die E isen- und S tah lerzeugung 
größeren Umfang angenommen h a tte , näm lich 
zu je n e r  Zeit, als es noch keine W alzw erke

gab, wurde das Anwärm en der zu vera rbe iten 
den Eisenstiicko gewöhnlich in sogenannten 
Sch w,eiß feuern , welchen m eist H olzkohle als 
Brennstoff d ien te , vorgenom m en, wobei fast 
immer nur ein S tück nach dem ändern e rh itz t 
w urde. D er au f je  100 kg  E rzeugung  v er
brauchte Brennstoff w ar s te ts  ein sehr hoher, 
die A usnützung der W ärm e eine ganz geringe 
und d ü rfte  der W irkungsgrad*  des Schw eiß
feuers selbst un te r den günstigsten  V erhältn issen  
selten bis au f 5 °/° angestiegen sein. D er E isen- 
abbrand war, aber m it R ücksicht darauf, daß 
das erw ärm te E isenstück  unm ittelbar nach dem 
E rre ichen  der erforderlichen T em peratu r, also 
ohne es länger als unbedingt notw endig den 
heißen V erbrennungsgasen auszusetzen, aus dem 
F euer genommen w urde, sowie w egen des s te ts  
im Überschuß vorhandenen Kohlenstoffs ein 
verhältn ism äßig  geringer und überhaup t n icht 
größer, als er durch einen dera rtigen  W ärm e
prozeß —  d irek te  Ü bertragung  der W ärm e von 
den V erbrennungsprodukten —  schon bedingt 
is t. D er U m stand jedoch, daß die L eistungs
fäh igkeit eines Schw eißfeuers eine seh r be
schränk te  w ar, gab im V erein m it den ver
hältn ism äßig  hohen B rennstoffkosten  die V er
anlassung, daß man allm ählich au f Flam m öfen 
m it R östfeuerung überg ing , bei welchen einer

* =  Verhältnis der nutzbar gemachten zur auf
gewendeten W ärme.
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seits die V erw endung eines b illigeren  H eiz
m ateria ls (Holz- und S teinkohle) möglich, und 
anderseits die L eistungsfäh igkeit eine w esent
lich größere wurde. W ährend  heute Schw eiß
feuer nur in besonderen F ällen  benu tzt werden, 
sind Flammöfen m it R ostfeuerung noch vielfach 
im G ebrauch. D urch die E inführung le tz te re r  
gelang  es bere its , die K osten für B rennstoff
aufw and w esentlich zu verringern  und einen 
W irkungsg rad  von 5 bis 10 °/o zu erre ich en ; 
h ingegen m ußte es allerd ings m it in K auf ge
nommen w erden, daß sich der E isenabbrand  
etw as erhöhte, weil infolge gleichzeitigen An- 
w ärm ens m ehrerer S tücke, dieselben n ich t alle 
auch g le ichzeitig  in dem Momente aus dem Ofen 
genommen werden können, in welchem sie die 
zu deren W eite rv erarb e itu n g  erforderliche. Tem 
p e ra tu r  erreichen, w eil sie also durchschnittlich  
länger den heißen V erbrennungsgasen ausgese tzt 
sind, als dies bei den- Schw eißfeuern gew öhn
lich der F a ll gewesen ist.

E in w eiterer w esentlicher F o rtsch ritt in der 
V erbilligung des Schw eißofenbetriebes w urde 
durch E inführung der G asfeuerung gem acht, in
dem diese einerseits die V erw endung noch 
m inderw ertigerer B rennm aterialien  erm öglichte 
und w eil anderseits zugleich der prozentuelle 
B rennstoffaufw and sowie auch der E isenabbrand 
dadurch be träch tlich  h erab g ese tz t w urde. Bei 
V erw endung einer G asfeuerung kann  näm lich in 
folge der höheren F lam m entem peratur das V or
wärmen der Vor wage rascher vor sich gehen 
und w ird dadurch ein sowohl den K ohlen
verbrauch als auch den E isenabbrand  beein
flussender F ak to r, die Zeit des Anwärm ens, in 
günstigem  Sinne geändert. D er W irkungsg rad  
bei den ä lteren  Typen von G asschweißöfen stieg  
-infolgedessen auf ungefähr 10 bis 15 °/o und 
erhöhte sich nach E inführung  der Siem ens-Gas
feuerung m itun ter se lbst bis zu 20 °/o, weshalb 
Siem ens-Gasschweißöfen bereits vielfach in An
w endung stehen und die Flam m öfen m it R ost
feuerung imm er m ehr verdrängen .

A ber tro tz  der b isher erw ähnten F o rtsch ritte  
haften  w eitaus den m eisten der im je tz igen  
E isenhü ttenbetrieb  gebräuchlichen Schweißöfen 
im m er noch verschiedene M ängel an, welche die 
K osten des Anwärm ens des E isens zum Zwecke 
der W eite rverarbe itung  desselben w esentlich 
g rö ß er machen, als es durch den W ärm prozeß 
selbst bed ing t w ürde; doch scheint man sich 
—  vielleicht im H inblick au f den früher noch 
viel höheren B rennstoffverbrauch — zum Teil 
sozusagen schon d era rt daran  gew öhnt zu haben, 
daß ihnen n ich t übera ll jen e  Bedeutung zu
erk an n t w ird , welche sie ta tsäch lich  haben. 
M öglicherweise is t auch der Um stand daran 
schuld , daß es se it je h e r  als feststehende 
Norm g a l t ,  H erd  und F lam m enführung bei 
Schweißöfen so einzurichten, daß die H eizgase

m öglichst g leichm äßig die ganze Herdfläche be
streichen und daß dem entsprechend auch im 
ganzen H erdraum e eine tun lichst gleich hohe 
T em peratu r zu herrschen hat. D ieses K on
struk tionsprinzip  könnte man aber wohl nur 
für jenen  speziellen F a ll als w irklich' r ich tig  
gelten  lassen , in welchem das anzuw ärm ende 
Stück annähernd die ganze H erdfläche überdeckt 
und in allen  seinen T eilen gleichm äßig an 
gew ärm t aus dem Ofen genommen und der 
W eite rverarbeitung  zugeführt werden m üßte. 
In allen viel häufiger vorkommenden F ällen  
aber, wie z. B. bei Schweiß- oder W ärm öfen, 
welche zum Anwärm en der Vorwage für die 
E rzeugung von D ra h t, S tab- und Bandeisen, 
a lle r  m ittelschw eren und k leineren  F assoneisen
sorten , m ittleren  und le ich teren  Bleche u. dgl. 
dienen, wo also die einzelnen w eiterzuverarbe i
tenden Stücke nu r einen verhältn ism äßig  kleinen 
T eil der H erdfläche für sich in Anspruch nehmen 
oder, w as au f dasselbe hinauskom m t, wo der 
g le ichzeitig  im Ofen befindliche E insa tz  aus vielen 
einzelnen Stücken bezw. P ak eten  besteh t, is t vor
erw ähntes K onstruk tionsprinzip  n ich t rich tig , 
im G egenteil, es h a t vielm ehr w esentliche Übel
stände im Gefolge und sollte daher in all diesen 
F ällen  von demselben unbedingt abgegangen 
werden.

W ie schon angedeutet, sind die hauptsächlich  
einen überflüssig hohen B rennstoffaufw and und 
E isenabbrand  verursachenden Ü belstände bei 
Öfen m it d irek te r Feuerung  —  zum größten  
T eil w enigstens —  noch viel erheblicher als 
bei den m it G asfeuerung ausgesta tte ten  Schw eiß
öfen. U nter diesen le tz te ren  arbe iten  jene m it 
Siem ensfeuerung wohl am günstigsten , und sollen 
im N achstehenden besonders diese in B e trach t 
gezogen w erden, um die auch solchen noch an
haftenden N achteile an einem Beispiele besprechen 
zu können.

Dem gew öhnlichen, in sehr vielen H ü tten 
werken in V erw endung stehenden Siem ens-Gas- 
schweißofen ä lte re r B au art, w ie ein solcher in 
A bbildung 1 im L ängs- und H orizon ta lschn itt 
da rg este llt is t und in welchem die einzelnen 
eine Charge um fassenden Stücke fast g leich
ze itig  die erforderliche H itze erlangen, w eil sie 
alle unm itte lbar nacheinander e ingese tz t w erden 
und die F lam m e, dem vorhin angedeuteten Kon- 
strnk tionsprinzip  entsprechend, m öglichst g leich
m äßig über den ganzen H erd  ausgeb re ite t is t, 
haften  fast durchw eg folgende große Ü belstände 
an, die bei sonst gleichen V erhältn issen  um so auf
fa llender zu tage tre ten , je  k le iner das G ew icht 
der einzelnen die Charge zusam m ensetzenden 
Stücke ist.

1 . Vor allem  ändern pflegt die H erdlänge 
für eine gu te A usnützung der H eizgase gewöhn
lich zu ku rz  zu sein, so daß die F lam m e nicht 
hinreichend Z eit und G elegenheit findet, so viel
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von ih re r W ärm em enge an die zu erhitzenden 
Stücke abzugehen, als sie könnte, ohne den W ärine- 
prozeß sonst irgendw ie nach te ilig  zu beeinflussen. 
Die se lbstverständliche Folge davon ist. daß die 
abziehenden Gase m eist viel zu heiß den H erd
raum  verlassen und daher der au f die G ew ichts
einheit des erw ärm ten Eisens entfallende B renn
stoffaufwand ein überflüssig hoher ist. Dadurch 
w ird nämlich viel m ehr W ärm e in die R egene
ra to ren  abgeführt, als notw endig is t ,  um das 
Gas und die V erbrennungsluft gerade auf eine 
solche T em peratur vorzuw ärm en , welche noch 
eine sofortige vollständige V erbrennung des Gases 
zu K ohlensäure erlaubt. Eine w eitergehende 
V orw ärm ung von Gas und L uft h a t aber nu r 
eine unnütze, j a  sogar nachteilige V erlängerung

der Flam m e im G efolge, welch le tz te re  oft 
w eit über den H erd h inw eg , j a  selbst bis zu r 
M itte des Schlichtw erkes der W ärm espeicher sich 
ausdehnt und dadurch die T em peratu r der E ssen
gase erhöht bezw . die W ärm everluste  s ta rk  
verm ehrt.

D er G rund, w eshalb man b isher, besonders 
bei G asschw eißöfen, n icht ohne w eiteres eine 
diesem Um stande Rechnung tragende hinreichend 
große H erd länge in V erw endung genommen hat, 
lieg t hauptsächlich einerseits d a r in , daß man 
bes treb t w ar, über der ganzen  H erdfläche eine 
m öglichst gleich hohe T em peratu r zu haben, 
was bei sehr langem  H erd n icht m ehr der 
F a ll w äre, und daß anderseits ein langer Herd 
auch eine entsprechend größere Charge v er
langen w ürde, —  wenn man anders die Herdfläche 
ausnützen w ill — , was aber (wie im P u n k t 3 näher 
angeführt w ird) zu r Folge gehab t h ä tte , daß die 
Chargendauer konform v erg rö ß ert und dadurch der 
E isenabbrand  w esentlich verm ehrt, worden w äre,

so daß der a u f  der einen Seite erreich te V orteil 
des geringeren K ohlenverbrauchs durch den au f 
der ändern Seite entstehenden N achteil des 
höheren Kalos teilw eise oder ganz w ieder auf
gehoben würde. Die in der P rax is gewöhnlich vor
kommenden H erdlängen sind also sozusagen das 
P roduk t eines Kompromisses und hafte t den
selben un ter allen Um ständen der Ü belstand an, 
daß sie nach keiner Seite hin vollkommen 
entsprechend sind, da sie g le ichzeitig  einerseits 
zu kurz sind, um einen geringen K dilenverb rauch  
zu erzielen, und anderseits zu lang, um einen 
niedrigen A bbrand zu ermöglichen.

2. E in w eiterer g roßer Ü belstand , der den 
m eisten der b isher üblichen Schweißöfen — sowohl 
Rost- als G asschw eißöfen* —  anhafte t, besteh t 
darin , daß der T em peraturuntersch ied  zwischen 
den w ärm eabgebenden und den wärm eaufnehm en- 
den K ö rp e rn , besonders w ährend der zw eiten 
H älfte der C hargendauer, verhä ltn ism äßig  sehr 
gering  ist. D er zu B eginn der C h a rg e , also 
w ährend und unm itte lbar nach dem E insetzen , 
zw ar vorhandene große T em peraturuntersch ied  
zwischen Flam m e und E insa tz  nim m t näm lich 
sehr rasch  ab und verschw indet w ährend eines 
großen Teiles der ganzen C hargendauer fast 
v ö llig , weil e inerseits bei annähernd  konstan t 
bleibender F lam m entem peratur** die T em peratur 
des E insa tzes sich rap id  e rh ö h t, le tz te re  sich 
also der F lam m entem peratur imm er m ehr nähert, 
weshalb die zu A nfang der Charge flott von
s ta tte n  gehende W ärm eübertragung  allm ählich 
immer trä g e r  vor sich g e h t,  bis dieselbe nach 
einer gew issen Zeit sogar ganz au fh ö rt und 
wohl auch —  wie noch an g efü h rt w erden w ird — 
aufhören s o l l , und w eil a n d e rse its , sobald der 
E insa tz  eine bestim m te T em peratu r (Schweiß- 
bezw . W alzh itze) e rlan g t h a t und das H eraus
nehmen der Charge b eg in n t, die F lam m en
tem pera tu r s ta rk  h erab g ese tz t w erden m u ß , so 
zw ar, daß w ährend der ganzen D auer des H eraus- 
arbeitens der Charge ein nennensw erter Tem 
p era tu run tersch ied  zw ischen den w ärm eabgeben
den und den wärm eaufnehm enden K örpern gar 
n icht m ehr ex istie rt, wodurch eine W ärm eüber
trag u n g  von seiten  der V erbrennungsgase an den 
E insa tz  im V erlaufe d ie se r, einen großen Teil 
der ganzen C hargendauer w ährenden Zeit über
haup t unmöglich gem acht w ird  (vergl. Abbild. 2).

D iese vorerw ähnte H erabsetzung derF lam m eu- 
tem peratu r muß bei einem Ofen m it gewöhnlichem 
Herde aus dem zw eifachen G runde erfolgen,

* Eine Ausnahme machen hiervon nur der mit 
einem drehbaren Herd ausgestattete Pietzka-Ofen und 
die für die Flußeisen- und Stahlerwärm ung dienenden 
Vorrollöfen.

** Über eine gewisse Grenze (Dissoziations-Tem
peratur) kann die Temperatur überhaupt nicht ge
steigert werden, weil dann eine vollständige Verbren
nung 'des Kohlenstoffs zu Kohlensäure nicht mehr 
möglich ist.
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a) weil von dem Z eitpunkt angefangen, wo die 
Charge einm al die für die W eite rverarbe itung  
erforderliche T em peratu r erre ich t hat, dafür ge
so rg t werden muß,  daß der E insa tz  überhaupt 
keine w eitere Tem peraturzunahm e m ehr e rfäh rt, 
um ihn vor einer Ü berhitzung zu bew ahren, 
indem dadurch die Q ualität des E isens bezw. 
S tah ls infolge Ä nderung seiner S tru k tu r  nur 
Schaden erleiden w ürde , j a  u n te r Umständen 
sogar fast ganz w ertlos w erden k önn te , und
b) weil das A usbringen durch die, infolge der

m it G asüberschuß oder reduzierender Flam m e 
arbe itet. D ieser V organg bedingt aber eine 
große fü r den eigentlichen Zweck der E rw ärm ung 
des E insatzes absolut unnütze .Brennstoffvergeu
dung , weil einerseits der B rennstoffverbrauch 
f. d. Z eiteinheit auch w ährend dieser A rbeits
periode n icht nur n icht g e rin g e r, sondern eher 
g rößer als bei vo llständiger V erbrennung des
selben zu sein p fleg t, und weil anderseits die 
Z e it ,  w ährend w elcher m it G asüberschuß ge
a rb e ite t werden m uß, verhältn ism äßig  ziem lich

Abbildung 2. Graphische Darstellung der Tem peratur-V ariationen der Verbrennungsprodukte 

und des Einsatzes bei einem Gas-Schweißofen m it einfachem Herd im V erlauf von zwei aufeinander
folgenden Chargen (bei Schweißeisen - Erzeugung).

in hohen T em peraturen  w esentlich gesteigerten  
A ffinität des E isens zum Sauerstoff, seh r rasch 
vor sich gehende Oxydation desselben überm äßig 
geschm älert werden w ürde , indem sich der bei 
vo llständiger V erbrennung in den V erbrennungs
produkten s te ts  vorhandene überschüssige oder 
noch n ich t verb rauch te , eventuell der infolge 
D issoziation der K ohlensäure w ieder frei ge- : 
wordene Sauerstoff m it dem E isen  verb indet und 
dann m it diesem in die Schlacke geht.

Diese H erabsetzung  der F lam m entem peratur 
pflegt man sowohl bei Rost- als Gasschweißüfen 
dadurch zu erreichen, daß man, bei g le ichzeitiger 
E inschränkung des Essenzuges, den B rennstoff 
bezw . das Gas durch V erm inderung der L uftzu fuhr : 
nu r teilw eise, also unvollständig  verbrennt, d. h. \

lange dauert und vom Beginne des H erausarbeitens 
der Charge bis zu r vollständigen Beendigung 
dieses A rbeitsvorganges w ährt, was je  nach dem 
Gewichte der einzelnen die Charge zusam m en
setzenden S tücke bis zu 50 % der ganzen 
Chargendauer sich ausdehnen kann und selten  
w eniger als 25 % hiervon be träg t.

Aus dem G esagten e rh e llt fü r jederm ann ganz 
k la r und deu tlich , daß der Brennstoffaufw and 
bei den gewöhnlichen Rost- und G asschweißöfen 
ein ganz w esentlich höherer sein muß, als zu r 
D urchführung des eigentlichen W ärm - oder 
Schw eißprozesses an und für sich erforderlich  
w äre.

3. E in w eiterer Ü belstand, der den m eisten der 
heutigen W ärm - oder Schweißöfen anhafte t, bes teh t

■<50

jUdti}]*/-f/L S$ecUn,lidiUn/ i



1382 Stahl und Eisen. Einiges über Gas-Schweiß- und Wärmöfen. 23. Jahrg. Nr. 24.

darin , daß das G ew icht der einzelnen Chargen 
infolge der durch den Brennstoifaufw and be
dingten Abmessungen des H erdes viel größer 
genommen w erden muß, als es zu r E rzie lung  
eines geringen  A bbrandes zw eckm äßig wäre.

Es un te rlieg t keinem Z w eife l, daß un te r 
sonst gleichen V erhältn issen  die Oxydation des 
E isens um so w eiter fo rtsch re ite t, also um so m ehr 
Eisen abbrennt, je  län g er die oxydierende W irkung 
der F lam m e auf das E isen andauert und je  g rößer 
die von le tz terem  den Sauerstoff abgebenden 
K örpern dargebotene Oberfläche ist. F erner 
is t bekann t, daß die chemische V erw andtschaft 
des E isens zum Sauerstoff m it der T em peratur 
unverhältn ism äßig  s ta rk  an w ächst, daß also in 
der Z eiteinheit um so m ehr abbrennt., je  höher 
die herrschende T em peratu r ist. D araus e rk lä rt 
sich die jedem  Fachm ann ohnehin bekannte 
T a tsach e , daß der A bbrand beim Schweißofen
betrieb  bei sonst gleichen V erhältn issen  um so 
g rößer is t ,  je  höher der E in sa tz  e rh itz t w ird 
und je  länger derselbe —  besonders nachdem 
er bereits die erforderliche höchste T em peratu r 
e rre ich t h a t —  der F lam m e ausgese tz t bleiben 
muß. Das Minimum an A bbrand würde e in tre ten , 
w en n . jedes einzelne E isenstück genau nur auf 
die erforderliche T em peratu r e rh itz t  und sofort 
nach dem E in tr itte  dieses Momentes w eiter ver
a rb e ite t w erden k önn te , wie dies bei dem für 
eine M assenfabrikation sich allerd ings n icht 
eignenden Scliw eißfeuerbetrieb der F a ll is t. In 
dieser B eziehung viel ungünstiger sind die V er
hältn isse beim je tz t  üblichen Schw eißofenbetrieb, 
wo ganze C hargen , also viele einzelne Stücke 
g le ichzeitig  behufs W eite rverarbe itung  erw ärm t 
w erden. D ie einzelnen einen einm aligen E insa tz  
bildenden E isenstücke werden im Schweißofen 
m it gewöhnlichem H erde infolge der gleichm äßig 
über den ganzen H erd ausgebreiteten  Flam m e 
und wegen des fast gleichzeitigen C hargierens der
selben sozusagen gleichzeitig  w arm , können aber 
n ich t auch alle au f einmal ans dem Ofen ge
nommen w erden , sondern e rs t der Reihe nach, 
w ie eben die W eite rverarbeitung  der einzelnen 
Stücke fo rtsch reitet. Die zu le tz t aus dem Ofen 
genommenen Stücke, welche daher viel längere 
Zeit den an den E insatz Sauerstoff abgebenden V er
brennungsprodukten ausgese tz t sind, haben also 
w eit m ehr A bbrand als die zuerst (d. i. unm ittelbar 
nach dem Erreiche!? der erforderlichen Tem peratur) 
verarbe ite ten . J e  m ehr Zeit aber zw ischen dem 
H erausnehm en des ersten  und des le tz ten  der 
zu derselben Charge gehörigen E isenstücke 
ve rs tre ich t, desto höher w ird auch der durch
schnittliche A bbrand ausfallen müssen. Die 
Z eitdauer des H erausarbeitens einer Charge —  
folglich auch der E isenabbrand —  is t un te r sonst 
gleichen V erhältnissen se lbstverständ lich  um so 
g rö ß e r , je  schw erer die C harge und je  größer 
die vom E insatz dargebotene Oberfläche ist,

oder —  w as gewöhnlich au f dasselbe h inaus
kommt —  je  k le iner das G ew icht der einzelnen 
die Charge znsam m ensetzenden Stücke ist.

Um also einen m öglichst geringen A bbrand 
beim Anwärm en des E isens zu erzielen , müßte 
der E insa tz  sehr k lein gew ählt werden, was 
anderseits auch eine k leine Herdfläche voraus
se tzen  w ürde. W ie aber schon aus dem im 
P u n k t 1 A ngeführten hervorgeht, kann dieser 
B edingung m it R ücksicht auf den dadurch be
einflußten Brennstoffaufw and n icht entsprochen 
werden, da sich sonst le tz te re r  unverhä ltn is
m äßig hoch stellen  w ürde, so zw ar, daß der 
durch die V erk le inerung  des H erdes erreich te 
V orteil des geringeren  A bbrandes durch den 
N achteil des größeren  B rennstoffverbrauches 
mehr als aufgehoben werden w ürde. Man pflegt 
deshalb in der P rax is  das C hargengew icht viel 
g rößer zu nehm en, als zu r E rre ich u n g  eines 
m öglichst geringen A bbrandes zw eckm äßig w äre. 
Betreffs der Größe des bei Gasschweißöfen m it 
gewöhnlichem H erde p rak tisch  verw endeten 
C hargengew ichtes muß also dasselbe gesagt 
w erden, was bere its  un te r P u n k t 1 bezüglich 
der H erdlänge angeführt w urde. Dieses ist 
näm lich nach keiner Seite hin vollkommen en t
sprechend, indem es g le ichzeitig  einerseits zu 
klein i s t ,  um einen geringen K ohlenverbrauch 
zu erzielen, und anderseits zu groß, um einen 
kleinen A bbrand zu erm öglichen.

4. Außerdem sei auch des U m standes E r 
w ähnung getan, daß beim B etrieb eines Schweiß
ofens m it gewöhnlichem H erde —  ausgenommen 
sind n u r der P ietzka-O fen  und die fü r die F luß- 
-eisen- und S tah lverarbeitung  dienenden V orroll- 
öfen —  das sogenannte „G egenstrom prinzip“ fast 
ganz unberücksichtig t is t, obwohl gerade dieses 
für eine gute A usnützung der W ärm e von V er
brennungsgasen die m eisten V orteile b ie tet.

5. Schließlich sei noch bem erk t, daß m it 
dem un te r P u n k t 1 angeführten  Ü belstande der 
für einen regelm äßigen und rationellen  B etrieb 
w ichtige Um stand im Zusam m enhang s teh t, daß 
das O fenm auerwerk sowie auch das Schlichtw erk 
in den R e g en e ra to ren , die U m steuerungsappa
ra te  usw . w esentlich m ehr zu leiden haben und 
deshalb häufigerer und kostsp ieligerer R epara
turen  bedürfen, als wenn die V erbrennungsgase 
in m ehr abgekühltem  Z ustande den Ofenherd 
verlassen würden.

W ie bereits eingangs angeführt, haften  die
selben Ü belstände —  fas t ohne Ausnahm e — 
auch den gew öhnlichen R ost-S chw eiß- bezw. 
W ärm öfen an. Besonders der im P u n k t 2 be
sprochene Ü belstand is t bei Öfen m it d irek ter 
Feuerung  in noch w eit größerem  Maße vor
handen, w eil die T em peratu r der Flam m e beim 
E in tr i t t  in den H erd  eine n ich t unbedeutend 
n iedrigere is t als bei G asöfen; dem gemäß ist 
auch die T em peraturdifferenz zwischen den
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w ärm eabgebenden und den wärm eaufnehm en- 
den K örpern durchw egs eine wesentlich k leinere 
und daher auch die W ärm eübertragung  von 
seiten  der V erbrennungsprodukte an die Ofen
beschickung un te r sonst gleichen Um ständen 
eine bedeutend langsam ere, überhaupt geringere 
als bei allen m it G asfeuerung betriebenen  Öfen. 
D a ferner die T em peratu r der den H erd ver
lassenden Gase w ährend der ganzen Zeit des 
H erausarbeitens der Charge m indestens der 
Schweiß- bezw. W alz tem p era tu r gleich sein 
muß und auch w ährend der übrigen Z eit n icht 
gerade viel d a run te r zu bleiben pflegt, so e rg ib t 
sich im H inblick au f die re la tiv  niedrige A nfangs
tem peratu r der F lam m e schon aus dieser kurzen

B etrach tung , daß die A usnützung des B renn
stoffes, also der W irkungsgrad  eines Rostofens 
—  fü r sich genommen —  ein w esentlich ge
rin g ere r sein muß als je n e r  bei Gasöfen. 
L e d e b u r  g ib t denselben bei Rostflammöfen m it 
8 bis 10 )&, bei Gasöfen hingegen m it 14 bis 
18 % an. A llerdings pflegt man diesen, den 
Öfen m it d irek ter F euerung  anhaftenden, - Ü bel
ständen w enigstens teilw eise dadurch zu be
gegnen, daß man die abzieheuden heißen V er
brennungsprodukte zu r D am pferzeugung heran 
zieh t. D iese Kom bination von Ofen und K essel 
h a t aber w ieder andere N achteile im Gefolge, 
so daß es sich, ganz abgesehen vom höheren 
K ohlenverbrauch, fast un te r allen Umständen 
empfiehlt, die D am pferzeugung unabhängig  vom 
O fenbetrieb vorzunehm en und die Öfen m it G as
feuerung zu betreiben. Demgemäß is t also auch 
der Brennstoffaufw and f. d. °/o/kg E rzeugung

beim R ostofenbetrieb ein viel g rößerer als bei 
Gasöfen. Betreffs der Höhe des A bbrandes g ilt 
bei Rostöfen ungefähr das gleiche wie bei gewöhn
lichen Gasöfen, nur is t derselbe ebenfalls bei 
e rste ren  im allgem einen etw as g rößer, weil bei 
Gasöfen die R egu lierbarkeit der Flam m e eine 
vollkom mnere und die Zeit des A nw ärm ens in 
folge der höheren F lam m entem peratur eine k ü r
zere is t als bei Öfen m it d irek ter Feuerung.

W esentlich  g ünstiger g es ta lten  sich die V er
hältn isse  sowohl betreffs des K ohlenverbrauchs 
als bezüglich des E isen ab b ran d es, wenn bei 
Anwendung der im nachstehenden beschriebenen 
O fenkonstruktion das im A nschluß daran  ge
schilderte A rbeitsverfahren  eingehalten  wird.

D ieser Sclnveiß- bezw . W ärm -i
ofen, w elcher durch Abbildung 3 
in einem senkrechten und w age
rechten  S chn itt durch den H erd 
veranschaulicht w ird, is t ein G as
ofen m it um kehrbarer F lam m en
rich tung  und kennzeichnet sich 
dadurch , daß der H erd  v erh ä lt
nism äßig sehr lang  —  bis zu 50 °/o 
länger als durchschnittlich b isher 
gebräuchlich —  und quer zur 
L ängsrich tung  des Ofens durch 
eine Zw ischenfeuerbrücke a in 
zwei gleiche Räum e b b abgete ilt 
ist. Die zum H erde führenden 
Gas- und L u fte in trittsk an äle  sind 
bei zw eckentsprechender Abmes
sung ih re r Q uerschnitte an der 
V ereinigungsstelle m it solcher 
Neigung gegen die H erdsohle an 
geordnet und das Ofengewölbe d 
is t gegen die Zw ischenfeuerbrücke 
so herabgezogen, daß die Flam m e 
sowie die vom Gewölbe zurück
geworfenen W ärm estrah len  haup t
sächlich gegen eine bestim m te 

S te lle*  in den Räum en b h in te r der A rbeitstü r 
(in der A bbildung P u n k t f, wo der O fenarbeiter 
dasüm w enden  der zu erw ärm enden Stücke bequem 
vorzunehm en verm ag und auch das H erausziehen 
derselben ohne w eiteres besorgen kann) gele ite t 
w erden, um daselbst die höchste T em peratu r her- 
vorzurnfen und zu erhalten .

D as A rbeitsverfahren  bei einem derartigen  
Ofen bestellt darin , daß die gem äß der V er
längerung  des H erdes entsprechend verg rößerte  
Charge n ich t au f  einm al, sondern in zwei H älften  
räum lich und zeitlich  gesondert e ingese tz t w ird, 
und zw ar w ird die e rs te  halbe Charge au f je n e r  
H erdhälfte  e ingese tz t, wo die V erbrennungs- 
p ro Juk te  abziehen. Nach der h ie r erfolgten 
V orw ärm ung dieses C hargenteiles w ird  die

* Selbstredend steht die Ausdehnung dieser heiße
sten Zone im Zusammenhang mit der normalen Größe 
der einzusetzenden Stücke.
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Abbildung 4. Graphische Darstellung der Tem peratur-V ariationen der Verbrennungsprodukte 

und des Einsatzes bei einem Gas - Schweißofen nach Paten t Stapf im Verlaufe von 2 l/a aufeinander

folgenden Chargen (bei Schweißeisen - Erzeugung).

sie die erforderliche T em peratu r erre ich t haben, 
herausgearbe ite t, d. h. aus dem H erde genom
men und der W eite rverarbeitung  zugeführt. Un
m itte lbar nachdem das e rste  S tück aus dem Ofen 
en tfe rn t is t, w ird schon das nächstw ärm ste und 
wohl auch vorher schon w iederholt gew endete 
au die heißeste H erdste lle  gezogen, w ieder ge
wendet und gleich nach dem E rre ichen  der er
forderlichen T em peratur herausgearbe ite t. Diese 
A rbeitsw eise w ird  dann so lange der Reihe nach 
m it den einzelnen die e rste  halbe Charge b il
denden Stücken fo rtgese tz t, bis säm tliche Stücke 
der zu erst eingesetzten  C hargenhälfte aus dem 
Ofen en tfe rn t sind.

M ittlerw eile is t die zw eite C hargenhälfte 
durch die infolge verm inderter W ärm eabgabe

arbeiten  des zw eiten Teiles der ersten Charge usw. 
(siehe A bbildung 4).

E s is t n icht von B elang, ob d er Ofen eine 
gem einsame oder für jeden  H erd te il eine be
sondere Schlackenabiiußöffnung b es itz t; ferner 
kann je d er H erd te il eine oder m ehrere A rbeits
türen haben.

Im folgenden sei nun näher ausgeführt, w es
halb die Anw endung des eben kurz geschil
derten  A rbeitsverfahrens bei dem vorhin beschrie
benen Schweißofen z u r F o lge hat, daß sowohl 
der K ohlenverbrauch wie auch der E isenabbrand  
im V ergleich zu den bisher üblichen W ärm - 
bezw. Schweißöfen w esentlich g e rin g e r sein muß.

V or allem  ändern  w ird bei dem vorbeschrie
benen Ofen dadurch, daß der H erd  im V erhält

Flam m e um gesteuert, so daß nun dieser m it dem 
heißeren T eile  der Flam m e unm ittelbar in B e
rührung  kommt. Sodann w ird die zw eite H älfte 
der ersten Charge auf die andere H erdhälfte  
eingetragen, über w elche nun die bereits mehr 
oder weniger abgekühlten Abgase aus der ersten  
H erdhälfte  streichen. Die einzelnen Stücke der 
ersten  C hargenhälfte, welche au f die heißeste 
O fenstelle eingesetzt wurden, werden entsprechend 
gew endet, so daß sie vollkommen gleichm äßig 
warm w erden m üssen, und,  sofort nachdem

m it imm er höherer T em peratu r aus der ersten  
H erdhälfte anlangenden Abgase schon s ta rk  vor
gew ärm t worden und w ird dann schließlich noch 
durch aberm alige U m kehrung der F lam m enrich
tu n g  den heißesten Gasen bezw . der W ärm equelle 
näliergebrach t und zw ar unm ittelbar nach oder 
kurz  vor dem Iierausziehen  der le tz ten  Stücke 
der ersten  C hargeuhälfte . N unm ehr erfo lg t in 
der ersten  H erdhälfte  das E insetzen  und V or
wärmen der ersten H älfte  einer zw eiten Charge, 
in der zw eiten H erdhälfte aber das H eraus-
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nis zu seiner B reite  m ehr in die L änge gezogen 
w ird, also infolge der V erlängerung  des H erdes, 
den V erbrennungsgasen w eit m ehr G elegenheit 
geboten, ih re fühlbare W ärm e an .d ie  Ofen
beschickung abzugeben, als dies bei den bisher 
üblichen, aus den bereits angeführten  Gründen 
notw endigerw eise kurz  gehaltenen  G asschw eiß
öfen der F a ll  ist, was natü rlich  zu r unm ittel
baren  Folge hat, daß die abziehenden Gase viel 
w eniger heiß den H erdraum  verlassen und daher 
der p rozen tuelle  K ohlenverbrauch ein w esentlich 
geringerer und dadurch der W irkungsg rad  ein 
bedeutend höherer w ird. Die L änge des H erdes 
soll womöglich gerade so gew ählt, bezw. die 
zuström ende G asm enge'stets tun lichst so bem essen 
w erden, daß die von den A bgasen in die W ärm e
speicher m itgeführte und an das Schlichtw erk 
abgegebene W ärm em enge un te r B erücksichtigung 
der unverm eidlichen V erluste  gerade h inreich t, 
Gas und V erbrennungsluft so w eit vorzuw ärm en, 
daß unm itte lbar nach deren V ereinigung au f der 
F euerbrücke bezw. in  der ersten  H erdhälfte  
noch eine sofortige vollständige V erbrennung 
sta ttfinden kann, bei g le ichzeitiger E rre ichung  
der größtm öglichen, nur durch die beschränkte 
chemische V erw andtschaft des Kohlenstoffs zum 
Sauerstoff begrenzten  T em peratur. D ie L änge der 
Flam m e w ird dadurch au f ein m öglichst kleines 
Maß gebrach t und h a t deshalb w eder das Ofen
m auerw erk noch viel w eniger das Schlichtw erk  in 
den R egeneratoren  oder g a r  die Um steuerungs- 
V orrichtungen durch überm äßige H itze  zu leiden, 
wodurch sich natü rlich  die A uslagen fü r R epa
ra tu ren  au f ein M indestmaß verringern . Daß 
auch die durch den Schornstein entweichenden 
Gase w eit m ehr als bei den a lten  Öfen abge- 
kiihlt sind und daher die W ärm everluste  durch 
den E ssenzug  bedeutend geringer ausfallen , ist 
eine w eitere selbstverständliche F olge der besseren 
A usnutzung der W ärm e im Ofenherd. D er Umstand, 
daß die Regen eratorkam m ern durchschnittlich  
w eniger hoch e rh itz t sind, h a t auch noch den 
V orteil im Gefolge, daß die W ärm everluste  durch 
L eitung  viel geringere  sind als beim G asschw eiß
ofen m it ungeteiltem  H erde.

Um nun aber n icht, wie dies bei den alten  
Öfen der F a ll w äre  und un te r P u n k t 3 ein
gehend e rö rte r t w urde, zugleich auch den Ü bel
stand eines höheren A bbrandes infolge der g leich
ze itig  notw endig w erdenden V ergrößerung  des 
E insa tzes m it in den K auf nehmen zu müssen, 
bezw. den V orteil des verm inderten  K ohlen
verbrauchs durch eine g le ichzeitige E rhöhung 
des K alos illusorisch zu machen, m ußte 1. eine 
T eilung  des H erdraum es und som it auch der in 
dem selben M aße w ie der H erd verg rößerten  Charge 
vorgenommen w erden, so zw ar, daß eine H erd- 
bezw. C hargenhälfte  beim neuen Ofen kleiner 
is t als der H erd oder die ganze C harge beim 
a lten ; 2. die F lam m enführung d e ra rt e ingerich tet

XXIV.23

w erden, daß die einzelnen, je  eine halbe Charge 
zusam m ensetzenden E isenstücke n ich t alle g leich
ze itig  die beabsichtig te T em peratu r erreichen 
können, sondern e rs t der R eihe nach, wie die
selben vom O fenarbeiter au f die heißeste H erd
ste lle  gezogen, daselbst nach E rfo rdern is ge
w endet und dann unm ittelbar nach E rre ichung  
der gew ünschten T em peratu r herausgearbe ite t 
w erden; 3. das bereits ku rz  geschilderte A rbeits
verfahren in A nw endung gebrach t w erden, nach 
w elchem  die einzelnen , einen ganzen E insa tz  
bildenden C hargenhälften n ich t gleichzeitig , son
dern e rs t in entsprechenden Z eitabschnitten  
nacheinander in den betreffenden H erd te il ein
zusetzen sind und die F lam m enrich tung  nach 
je d er halben Charge gew endet w erden muß usw.

Da nun,  w ie bereits e rw äh n t, die halbe 
Charge bezw . die auf einmal e ingesetzten  Teile 
einer Charge k le iner sein sollen, als eine ganze 
Charge bei den b isher m eist gebräuchlichen 
Schweißöfen w ar, und daher das H erausarbeiten  
dieser halben Charge auch entsprechend w eniger 
Zeit in A nspruch nimmt, da ferner infolge der vor
hin erw ähnten V erte ilung  der H eizgase im H erd
raum  auch nicht einmal die einzelnen, eine halbe 
Charge bildenden Stücke g le ichzeitig  Schweiß- 
bezw. W aizh itze  erlangen , sondern e rs t nach
einander, —  näm lich der R eihe nach, wie sie vom 
O fenarbeiter in die heißeste Ofenzone gerück t 
und dann sogleich herausgezogen w erden — ,■ so 
kann tro tz  der V ergrößerung  der Charge der 
E isenabbrand  n u r geringer ausfallen als beim 
Schweißofen m it ungeteiltem  H erde, und b rauch t 
derselbe überhaupt n icht höher zu se in , als er 
sich bei dem in dieser B eziehung geradezu 
idealen Schw eißfeuerbetrieb erg ib t, wo jedes ein
zelne E isenstück  besonders angew ärm t und un 
m itte lbar darau f v e ra rb e ite t w ird. E s is t näm lich 
die Zeit, w ährend w elcher die einzelnen zu e r
wärm enden S tücke noch nach E rre ichung  der 
gew ünschten T em peratur den s te ts  m ehr oder 
w eniger oxydierend w irkenden H eizgasen aus
gese tz t bleiben, eine ganz verschw indend kleine, 
sozusagen =  0 , und beschränk t sich daher auch 
der E isenabbrand au f jenes geringste  Maß, das 
bei dieser A rt E rw ärm ung —  näm lich durch 
Ü bertragung  der W ärm e von V erbrenuungspro- 
dukten —  überhaupt möglich ist.

F e rn e r  w ird  durch die absichtliche ungleich
m äßige V erteilung der F lam m e im H erdraum e 
sowie infolge des durch die Z w eiteilung des 
H erdes ohne N achteile erm öglichten, abw echseln
den E insetzens von halben C hargen die W ärm e
abgabe von seiten der Gase bezw . die W ärm e
aufnahm e von seiten der zu erw ärm enden E isen
stücke außerordentlich  gün stig  beeinflußt, weil 
dadurch der durchschnittliche T em peratu r-U nter
schied zw ischen den H eizgasen und der Ofen- 
beschicknng ein m öglichst g ro ß er w ird, indem 
immer nu r ein gew isser k le iner T eil der halben

2



1386 Stahl und Eisen. Einiges über Gas-Schweiß- und  Wärmöfen. 23. Jahrg. Nr. 24.

Ofenbeschickung die beabsichtig te Schweiß- bezw. 
W alz tem pera tu r hat, w ährend der übrige Teil 
hiervon und ganz besonders aber die zw eite 
viel sp ä te r eingesetzte  C hargenhälfte noch immer 
k ä lte r  is t und daher noch fortw ährend  W ärm e 
aufzunehmen verm ag und auch W ärm e auf
nehmen soll. Die unm ittelbare Folge hiervon 
ist, daß bei dem früher beschriebenen Gas- 
schweißofen m it geteiltem  Herde die A usnützung 
des Brennstoffes eine viel w eiter gehende ist und 
die W ärm eübertragung bedeutend flo tter vor sich 
geh t als bei den b isher gewöhnlich benützten 
Öfen. D iese le tz te re  T atsache bew irk t schließ
lich auch noch, daß die L eistungsfäh igkeit eines 
Ofens m it abgetoiltem  H erde f. d. Q uadratm eter 
Herdfläche w esentlich g rößer is t als bei den 
alten  Schweißöfen (vergl. Tabelle 5).

D er Umstand, daß beim B etriebe eines Ofens 
m it abgeteiltem  H erde bei norm alen V erh ä lt
nissen kaum  ein Moment e in tr itt, wo der E in 
sa tz  keine w eitere W ärm e m ehr in sich auf
nehm en darf, b r in g t den w eiteren großen V orteil 
m it sich, daß es beim B etrieb  dieses verbesserten  
Gasschweißofens im G egensätze zu den alten  
Ofensystemen nicht notw endig ist, w ährend der 
Z eit des Ilerausarbeitens der Charge die Flamm en- 
tem peratu r durch E in le itung  einer "unvollstän
digen V erbrennung künstlich  herabzusetzen, um 
einen zu hohen A bbrand zu verm eiden, wodurch 
sieh derselbe neuerdings außerordentlich  vo rte il
h a ft von den bisher gebräuchlichen Öfen u n te r
scheidet. E s kann  und soll vielm ehr ohne 
U nterbrechung die F euerung  so g ereg elt werden, 
daß s te ts  eine m öglichst sofortige vollständige 
V erbrennung des Gases m it der S ekundärluft 
erre ich t w ird ; dadurch w ird also bei Aufwand des
selben Brennstoffgew ichtes eine w esentlich größere 
W ärm em enge in dem H erdraum e des Ofens m it 
geteiltem  H erde erzeug t als bei den b isher ge
bräuchlichen, oder, was au f dasselbe heraus
kommt, e rs te re r verb rauch t zu r E rzeugung  einer 
bestimm ten W ärm em enge behufs E rw ärm ung 
eines gewissen E insa tzes durchschnittlich w eniger 
Brennstoff infolge besserer V erbrennung der 
H eizgase.

A ber se lbst w enn, wie gegen Ende der 
A usziehperiode, in der e rs ten  H erdhälfte  w enig 
oder g a r  keine W ärm e ausgenü tz t w erden kann, 
so tre te n  die noch ganz heißen V erbrennungs
gase über die Zw ischenfeuerbrücke in die 
zw eite H erdhälfte , finden die do rt viel sp ä ter 
eingesetzte  zw eite H älfte  der Charge in  einer 
re la tiv  noch sehr n iedrigen T em peratu r vor und 
können nun gerade infolge der h ier obw altenden 
großen T em peraturdifferenz zw ischen den wärrae- 
abgebenden und w ärm eaufnelim enden K örpern 
ih re  W ärm e am besten abgeben.

In  der Zeit, wo von der ersten  H erdhälfte  
die Gase am kältesten  abziehen, das is t un- , 
m itte lbar nach dem U m steuern der F lam m en

rich tung  bezw. kurz vor dem Beginn des H erans- 
a rb e ite n s , befindet sich gerade auf der ändern 
H älfte  die soeben e rs t e ingesetzte, also noch 

; ganz ka lte  Charge; der T em peratur-U nterschied  
is t also, tro tz  der re la tiv  n iedrigen T em peratu r 
der Gase, besonders in diesem H erdteile ein 

| sehr großer, daher auch die W ärm eabgabe eine 
entsprechend rasche, weshalb die V erbrennungs
p rodukte gerade w ährend d ieser Arbeitsperiode" 
den H erdraum  am mei'sten abgekiih lt verlassen. 
J e  w eiter das H erausarbeiten  der einen H älfte 
der Charge fo rtsch re ite t, desto w eniger W ärm e 
kann in der ersten  H erdhälfte  vom E insa tz  auf
genommen w erden und desto heißer gelangen 
die V orbreunungsprodnkte in die zw eite. Es 
s te ig t in dieser le tz te ren  also n ich t nu r die 
T em peratu r des E insatzes, sondern es erhöht sich 
h ie r —  im G egensätze zu den alten  Öfen —  auch 
zugleich die T em peratu r der H eizgase in diesem 
Ofenteile, was gleichfalls zu r F olge hat, daß 
die Tem peraturdifferenz eine re la tiv  große bleib t. 
W enn nun nach vollendetem  H erausarbeiten  aus 
der ersten  H erdhälfte  noch um gesteuert w ird, 
so erfo lg t aberm als eine S teigerung  der F lam m en
tem pera tu r in der zw eiten H erdhälfte , w eil un
m itte lb ar nach dem U m steuern sowohl Gas als 
V erbrennungsluft höher e rh itz t in den Ofenraum 
tre ten , und w ir haben gerade au f jenem  H erd
te il und w ährend je n e r  A rbeitsperiode, auf 
welchen bezw. w ährend w elcher der E insa tz  
die höchste T em peratu r erreichen soll, auch 
die höchste T em peratu r in den V erbrennungs
gasen.

W ie schon aus dem G esagten ungefähr zu 
entnehm en ist, t r ä g t  der Schweißofen m it ge
teiltem  H erde in  sehr bedeutendem  Maße auch 
dem G egenstrom prinzip Rechnung, indem der 
heißere bereits vorgew ärm te T eil der Ofen
beschickung s te ts  au f der Seite des E in tr itts  
der V erbrennungsgase in den Ofenraum, also 
m öglichst nahe an der W ärm equelle lieg t und 
die ka lte  Beschickung imm er in jenem  Ofenteile 
eingesetzt w ird, wo die bere its , w enigstens te il
weise, abgekühlten V erbrennnngsgase abziehen. 
H at dieser T eil der Charge durch W ärm e
aufnahm e von den A bgasen aus der ersten  H erd
hälfte  eine gew isse T em peratu r erreich t, so w ird 
er infolge des W endens der F lam m enrichtung 
den heißen Gasen, überhaupt der W ärm equelle, 
sozusagen nähergerück t, w odurch eben die en t
gegengesetz te  B ew egung der zu erw ärm enden 
und der w ärm eabgebenden K örper e rz ie lt w ird. 
D er B etrieb  des G asschw eißofens m it geteiltem  
H erde un terscheidet sich also auch in  dieser 
B eziehung ganz außerordentlich  vo rte ilhaft gegen
über jenem  des alten  S chw eißo fens, indem 
ers te rer, w as den Brennstoffaufw and anbelangt, 
schon aus diesem soeben erw ähnten Grunde 
allein  viel ökonom ischer arbeiten  kann  und muß 
als le tz te rer.
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D er V ollständigkeit halber sei nocli ange
führt, daß die für 100 kg  E rzeugung zu be
zahlenden A rbeitslöhne aus dein G runde niedriger 
sind, weil die E rhöhung der L eistungsfäh igkeit 
des Ofens nu r eine V erm ehrung des b illigeren  
H ilfspersonals erheisch t und bei dem einen wie 
bei dem ändern Ofensystem nur ein erfahrener, 
höher bezah lter V ora rbe ite r notw endig ist.

Die ferner noch in B e trach t kommenden Aus
lagen fü r O fenreparaturen  sind, wie m ehrjährige 
E rfahrungen  deutlich beweisen, au f die E inheit 
der E rzeugung bezogen, n icht unw esentlich g e 
rin g er als bei gewöhnlichen Öfen, da die e rs t 
nach m ehreren M onaten erforderlichen A us
besserungen der Zw ischenfeuerbrücke d era rt un
bedeutend sind, daß diese überhaupt n icht ins 
G ew icht fallen, und weil alle übrigen Ofenteile 
infolge der n iedrigeren T em peratu r der abziehen
den V erbrennungsgase w esentlich w eniger in 
M itleidenschaft gezogen w erden, als dies bei 
Öfen m it einfachem H erde der F a ll zu sein 
pflegt.

Obwohl schon aus dem G esagten ohne w eiteres 
hervorgehen w ürde, daß der B etrieb  m it dem 
Gasschw eiß- bezw. W ärm ofen m it abgeteiltem  
H erde in je d er H insicht, besonders aber in bezug 
au f K ohlenverbrauch und E isenabbrand, ein sehr 
ökonomischer sein muß, seien zur w eiteren Be
g ründung dessen noch die T abellen  1 und 2 
h ier angeschlossen, in welchen einige m it solchen 
Öfen ta tsäch lich  erz ielte  B etriebsergebnisse zu- 
sam m engestellt sind.

Behufs le ich terer Ü bersicht über den B renn
stoffaufwand, E isenabbrand, die L eistungsfäh ig
keit und den W irkungsg rad  verschiedener Ofen
system e mögen noch die vier T abellen  3, 4 , 5 
und 6 Raum finden, deren Ziffern te ils aus der 
L ite ra tu r  entnommen s in d , te ils  E rgebnisse 
p rak tisch e r E rfahrungen  darste llen . Außerdem 
dürften  die Abbildungen 2, 4, 5 und 6 g leich
falls geeignet sein, um den großen U nterschied 
in der W irkungsw eise zwischen einem Gas
schweißofen m it einfachem H erde (jene eines 
Rostschw eißofens is t dieser ganz ähnlich) und 
einem solchen m it geteiltem  H erde zu veran
schaulichen.

In  A bbildung 2 is t der Versuch gem acht, 
die früher geschilderten  therm ischen V orgänge 
im gew öhnlichen Gasschweißofen un ter Zugrunde
legung von D urchschnittsw erten  aus der P rax is  
des Ofenbetriebes bildlich darznstellen , und sind 
die Zeiten als A bszissen, die T em peraturen  als 
O rdinaten eingetragen. Die T em peraturkurve I 
des E insatzes, d a rg este llt durch die Linie IV | V t 
VHi V in !  usw ., erre ich t von o° bezw. von der E in 
sa tz tem pera tu r langsam  ansteigend bei V IR  den 
höchsten W e rt —  Schw eißtem peratur —  und 
v erläu ft dann so lange p ara lle l zur Abszissenachse 
bis das le tz te  S tück des E in sa tzes aus dem Ofen 
gezogen ist (P unk t V H R ), w ährend die T em peratur ,

der H eizgase beim E in tr itt  in den H erd durch 
den L inienzug ni ai Ci p \ qi q» r t usw. 
d a rg este llt ist. Durch die sägezahnförm igen 
Spitzen bi d\ f\ In /¡q . . . sind die durch die 
U m steuerung bedingten T em peraturerhöhungen 
p u n k tie rt angedeutet, welche aber bei der in 
der A bbildung angenommenen D issoziations- 
T em peratu r der K ohlensäure in W irk lichke it 
n ich t m ehr e rre ichbar sind. Die E insenkung 
der F lam m entem pera tu r-K urve bei jh  i i  qt >'i 
steh t — wie bereits in P u n k t 2 näher aus- 
gefiih rt ist —  m it dem B estreben, einen mög
lichst geringen  A bbrand zu erzielen , im Zu
sam m enhänge.

Aus der G egenüberstellung von g le ichzeitiger 
Flam m en- und E insa tz tem pera tu r erg ib t sicli bei 
ein iger Ü berlegung die T em peratu rkurve der 
V erbrennungsgase beim A u stritt aus dem H erd, 
welche durch den L inienzug ni o, p j qi qt t \  usw. 
versinnbild lich t ist. D ieselbe ze ig t w ährend des 
C hargierens infolge der niedrigen T em peratur 
des E insa tzes und der dadurch bedingten großen 
T em peraturdifferenz eine anfangs sehr ste il ab 
fallende Tendenz, bis im P u n k te  oi das Minimum 
der A bgastem peratur e rre ich t w ird; von diesem 

•Zeitpunkt an erfo lg t w egen der rasch zunehm en
den E insa tz tem pera tu r eine imm er träg e re  W ärm e
aufnahm e von seiten des E insa tzes, w eshalb die 
T em peratu r der V erbrennungsprodukte beim V er
lassen des H erdes in höherem Maße als die 
T em peratu r des E insatzes s te ig t. S ieh t man ab 
von den S trah lungs- und L eitungsverlusten  des 
Ofens, —  dieselben sind, bezogen auf die E in 
h e it der E rzeugung, bei allen  Gasöfen annähernd 
gleich und h ie r n icht in R ücksicht gezogen — , 
so erh ä lt man aus dem V erhältn is der F lam m en
tem peratur-A bnahm e im Ofen zu r F lam m en-Ein- 
tr itts tem p era tu r  ein ungefähres Bild des W irkungs
grades des Ofens w ährend der ganzen C hargen
dauer. Im übrigen sind die K urven d era rt ge
zeichnet, daß die schraffierte F läche (d. i. die 
im Ofen n u tzbar gem achte W ärm em enge) 16 % 
der F läche A i X IV , «i (d. i. die im V erlaufe 
einer Charge im Ofen erzeugte W ärm em enge) 
ausm acht, was eben dem in der P rax is  erz ie l
baren  W irkungsgrad  eines Gasschweißofens m it 
ungeteiltem  Herd ungefähr en tsprich t.

In A bbildung 4 sind un te r Z ugrundelegung 
sonst g le icher V erhältn isse die T em peraturkurven  
beim Gasschweißofen P a te n t S tap f nach R esul
ta ten  aus der P rax is  in ähnlicher W eise d ar
g es te llt und ist beim V ergleiche beider D iagram m e 
sofort ersich tlich , daß:

1. der W irkungsgrad  eines derartigen  Ofens 
gegenüber einem solchen m it einfachem 
H erde wesentlich g rößer oder, was au f das
selbe hinauskom m t, daß der K ohlenverbrauch 
bei diesem Ofen ein viel geringerer is t,

2. die durchschnittliche T em peratu r des E in 
sa tzes im G egensätze zum gewöhnlichen
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Tabelle 3. B r e n n s t o f f a u f w a n d .

O f e n  s y s t e m

Schw eißfeuer......................
Schweiß- oder W ärmöfen 

mit direkter Feuerung* 
Gasschweißöfen System 

Bicheroux u. ähnliche 
Gasschweißöfen mit Sie  ̂

mensfeuerungält. Bauart 
Neuere Siemens - Gas 

schweißöfen . . . 
Vorrollöfen . . . .  
Gasschweißöfen System

P ie tzk a* .................
Gasschweißöfen nach Pat 

S t a p f ......................

etwa

S tclnkoh lenverb rauch  
f. d. ö/o/kg k a l t  ein

gesetz tes und  e inh itz ig  
vera rb e ite tes

S chw eiß
eisen

K i l o g r a m m

70 und mehr (Holzkohle)
4 0 - 7 0

2 5 -4 5

2 0 - 3 5

16—25

15—22

11— 16

3 0 - 5 0

18—25

16—20

1 3 -1 8
12— 16

1 1 -1 5

7,5— 12

Tabelle 4. E i s e n a b b r a n d .

O f e n s y s t e m

A b brand  f. d. o/0/'kg 
k a lt e ingesetz tes 

u nd  c inb itz ig  v e r
a rb e ite te s

S chw elß-
cisen F lußeisen

K 1 1 o g r  a m m

Schw eißfeuer......................
Schweiß- oder Wärmöfen

etwa 6— 10 —

m it direkter Feuerung . 
Gasschweißöfen System

» 12— 15 4,5—5,5

Bicheroux u. ähnliche 
Gasschweißöfen m it Sie

11—14 3,5—5

mensfeuerung alt. Bauart 
Neuere Siemens - Gas

10—14 3 —5

schweißöfen .................. 1 0 -1 4 3 —5
V o rro l lö fe n ......................
Gasschweißöfen System

— 2 ,5 -4 ,5

P ie t z k a ...........................
Gasschweißöfen nach Pat.

» 9—13 2 ,5 -4 ,5

Stapf .............................. » 7—12 2,2—4,2

Ofen erst am Ende der Charge bis zur 
Höhe der Schw eißtem peratur an ste ig t, w es
halb der Eisenabbrand ein verhältn ism äßig  
geringerer sein  muß, und daß endlich

3. die Chargendauer trotz des größeren E in 
sa tzes eine w esen tlich  kürzere, hierm it die 
L eistu n gsfäh igk eit eines solchen Ofens eine  
bedeutend größere is t als jen e  eines G as
schw eißofens mit einfachem  Herd.

W eiter  ersieht man, daß der E insatz ent
sprechend der Z w eiteilung des H erdes in  zw ei 
Stufen auf Schw eißtem peratur erh itzt w ird, von 
w elchen die erste durch die L in ie  IV  V  V I, die 
zw eite  durch V I V I I V I I I  d argestellt is t, während

* Bei diesen Öfen ist noch eine weitere Ausnützung 
der W ärme zur Dampferzeugung möglich.

Tabelle 5. L e i s t u n g s f ä h i g k e i t .

O f e n s y  s t e i

Schw eißfeuer..........................etwa
Schweiß- oder Wärmöfen 

mit direkter Feuerung . „
Gasschweißöfen System 

Bicheroux u. ähnliche „
Gasschweißöfen mit Sie

mensfeuerung alt. Bauart „
Neuere Siemens - Gas

schweißöfen .....................  „
V o r ro l lö f e n .......................... „
Gasschweißöfen System

P ie t z k a ..............................  „
Gasschweißöfen nach Pat.

S t a p f ..................................  „

T a geserzeugung  f. d. qm 
Herdfli'iche bei k a lt 

e ingesetz tem  u nd  e in 
h itz ig  vera rb e ite tem

S chw eiß
eisen F lußeisen

K i l o g r a m m

3000

4000

6000

•5500

6000

7000

4 500 

6 000 

7 000

7 500 
10 000

8 500 

10 000

Tabelle 6. W i r k u n g s g r a d .

O f e n s y s t e m

Schw eißfeuer................................................
Schweiß- oder Wärmöfen mit direkter

F e u e r u n g ................................................
Gasschweißöfen System Bicheroux und

äh n lich e ....................................................
Gasschweißöfen mit Siemensfeuerung

älterer B a u a r t ........................................
Neuere Siemens-Gasschweißöfen . . .
V o r ro l lö f e n ................................................
Gasschweißöfen System Pietzka . . . 
Gasschweißöfen nach Pat. Stapf . . .

W irkungsg rad  
in o/o

unter 5

etwa 5—10

„ 10— 15

„ 1 4 -1 8
„ 15—19 
„ 1 6 -2 0  
„ 17—25 
„ 20—30

die Tem peratur der Verbrennungsprodukte beim  
E in tritt in den Herd durch den L inienzug  
a  b c d  e f  g  h  . . . veranschaulicht w ird. Ver
fo lg t man dann zunächst nur jen e  C hargenhälfte, 
w elch e von den abziehenden Gasen der vor
herigen halben Charge schon au f die durch I 
dargeste llte  Tem peratur gebracht wurde, so er
g ib t sich, daß d ieselbe nach vollzogenem  Um 
steuern der Flam m e entsprechend der Kurve 
I I I I I I  erw ärm t w ird, w ährend die V erbrennungs
produkte sich auf die durch die K urve n  c p  e . . . 
dargestellten  Tem peraturen innerhalb dieser H erd
h älfte  abkühlen. D er W irkungsgrad dieser Ofen
h älfte  lä ß t sich  daher annähernd durch das 
V erhältn is der F läche n  h c zur F läche A  b c IX  
zur Anschauung bringen. D ie hierauf die zw eite  
H erdhälfte bestreichenden Verbrennungsprodukte, 
deren Tem peratur beim Ü bertritt in  diesen Herd
te il durch n  c  d argeste llt erscheint, finden h ier  
den kalten  E insatz und erwärmen denselben nach 
Kurve IV  V V I, w obei sie  eine Tem peratnrerniedri- 
gung nach der L in ie n o p  erleiden . E s w ird da
durch ein W irkungsgrad der zw eiten  H erdhälfte  
erreicht, w elcher sich aus dem V erhältnis der
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F läche n  c p  o zur F läche A  n  c IX  ungefähr  
ergibt. Daraus erhellt gan z deutlich, w elch  
großen N utzen  die A nw endung des g ete ilten  
H erdes b ietet, indem die au f der ersten H erd
h älfte  te ilw eise  schon ausgenützten  V erbrennungs
produkte in der zw eiten  H erdhälfte m it noch 
m ehr E rfo lg  zur Erwärm ung des E in satzes heran
gezogen  werden. D er G esam tw irkungsgrad des 
Ofens (V erhältn is der F läche b c d e r q p o m  

zur F läche A  b c d  e X IV ) erreicht hierbei eine 
aus praktischen E rgebnissen gefo lgerte  Größe 
von rund 26  °/o , wodurch der sich au f die 
Brennstoff-Ö konom ie beziehende V orzug des G as
schw eißofens m it gete iltem  Herd gegenüber einem  
solchen m it einfachem  Herd sehr klar zum A us
druck gelan gt.

In derselben A rt lassen  sich auch über
sich tliche Schaubilder in b ezu g  auf den E isen- 
abbrand für beide Ofen gattun gen h erstellen , w ie  
dies in A bbildung 5 und 6 versucht is t.

iSiMianA'-- 
A z /J B  ■ 100 . 
A 3  CD

F läche s te llt  den Eisenabbrand des gesam ten  
E in sa tzes dar und würde derselbe bei V er
arbeitung von P uddeleiseu-P aketen  —  norm ale 
V erhältn isse vorau sgesetzt —  erfahrungsgem äß  
etw a 12°/o  betragen, w as auch beider K onstruktion  
d ieses Schaubildes B erücksichtigung fand.

Beim  Ofen m it geteiltem  H erde (A bbildung 6) 
erscheinen die beiden C h argenhälften , w elche  
g le ich ze it ig  der E inw irkung der F lam m e aus-

'*  .......

.....

4. (°jOO

JL e m tf ix» So
> \---SS^A^4nAaAAt/c, Sö 9T&jL»uifc*n/ ---................ »;

'W/UnyU -¡* •(

a n d / -

A B t D

tD Mcfacf{njÄttiA\6 a Uvo A&* li I! iJ pA(yx.}^iAM e^täA^yoUdt A n  p n  % /v o m

Abbildung 5. Abbildung 6.

Graphische Darstellung des Abbrandes während des Verlaufes einer ganzen Charge 

bei einem Gas-Schweißofen mit einfachem H erd. j bei einem Gas-Scliweißofen nach Patent Stapf.

Beim  gew öhnlichen  G asschw eißofen (A bbil
dung 5) is t der E in satz von 1 2 0 0  kg  durch 
das R echteck A  B  C  D ,  die T em peraturkurve 
desselben durch die punktierte L in ie  analog w ie  
in  A bbildung 2 d argeste llt , während der m it dem 
A nsteigen  der E insatztem peratur sich  g le ich 
z e it ig  immer mehr vergrößernde Abbrand durch 
die charakteristische K urve A  c angedeutet i s t ; 
vom P un kte c, dem B eginn des H erausarbeitens, 
fä llt  d iese Abbrandlinie, w ie  man sie  v ie lle ich t  
nennen könnte, in einer Geraden bis B  ab, da 
der E in sa tz  durch das H erausarbeiten g le ich 
m äßig und mithin auch der absolute E isen verlu st 
durch Abbrand s te tig  abnimmt. D ie schraffierte

g ese tz t sind, durch das in dem selben M aßstabe 
gezeich nete  R echteck A  B  C  D  (entsprechend  
einer Charge von 1 8 0 0  kg) veranschaulicht. 
Im unteren T e ile  des D iagram m es is t  die T em 
peraturkurve einer C hargenhälfte (von der E in 
se tz - bis A usziehperiode) durch die punktierte 
L in ie A  G  angedeutet, während die zugeh örige  
A bbrandkurve durch den L in ienzug A  c B  g e 
geben is t. In diesem Diagram m  erscheint der 
höchste P unkt der Abbrandkurve verhältn ism äßig  
niedriger a ls der korrespondierende P unkt in 
A bbildung 5, da aus den b ereits angeführten  
Gründen die durchschnittliche Tem peratur des 
E in sa tzes beim B egin n  des H erausarbeitens in
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diesem F a lle  eine n iedrigere is t, und deshalb  
auch der Abbrand ein geringerer sein  muß, w as 
w eiter verursacht, daß die d iesbezügliche Kurve 
sich v ie l flacher g esta lte t. D ie  V erhältn isse bei der 
zw eiten  Chax-genhälfte sind genau dieselben, nur 
sind die einzelnen entsprechenden Kurvenpunkte 
(durch das A rbeitsverfahren und die T eilun g  
des H erdes bedingt) um eine halbe Chargen
dauer gegeneinander horizontal verschoben. D er 
prozentuelle Abbi-and ergibt sich aus dem V er
hältn is der Summe der schraffierten F lächen zu 
der den ganzen E in satz darstellenden F läche  
A  B  C  D .  A ls Grundlage zur Konstruktion  
der Abbrandkurven dienten, ebenso w ie bei den 
A bbildungen 2 und 4 , ta tsäch lich  erzie lte  Er- 
g eb n isse , w elche im V erlaufe einer längeren  
Beti'iebsperiode bei einem Ofen m it geteiltem  
H erde und V erarbeitung von R ohschienen-Paketen  
erreicht wurden'.

Mit R ücksicht darauf erscheint der W ert  
dieser Schaubilder trotz des U m standes, daß die 
Tem peratnrkurven n ich t das R esu lta t genauer 
M essungen s in d , sondern bloß auf Grund 
theoretischer E rw ägungen e in gezeichnet wurden, 
dennoch groß g en u g , um B eachtung zu ver

dienen , da durch sie w en igstens der Versuch  
gem acht is t ,  e in ige der w esen tlichsten  beim  
Schw eißofenbetrieb auftretenden Voi'gänge an und 
für sich sow ie in ihrer gegen se itigen  W ech sel
w irkung graphisch zu verfo lgen , w orüber in  der 
L iteratur leider nur w en ig  zu finden ist.

V ergegen w ärtig t man sich sch ließ lich  noch 
den ungeheuren A ufschw ung, w elchen die E isen- 
erzeugung in den le tz ten  Jahrzehnten  genommen 
und w ozu die durch die technischen F ortschritte  
bedingte H erabsetzung der G estehungskosten der 
E isen - und S tah lfabrikate zw eife llos in nicht 
unerheblichem  Maße beigetragen  ha t ,  so is t  
jeder Schi-itt, der auf diesem  W eg e  nach vor
w ärts getan  w ird, gew iß  nur freudig zu be
grüßen. Im H inblick auf die verhältn ism äßig  
günstigen  B etriebsei'gebnisse des im Vorstehenden  
beschriebenen G asschw eißofens erscheint die 
Schlußfolgerung nicht ganz unb erechtigt, daß 
hierm it tatsäch lich  ein solcher n icht zu unter
schätzender Schritt nach vorw ärts gem acht wurde, 
der v ie lle ich t zu w eiteren  V erbesserungen auf 
diesem  ausgedehnten  G ebiete anregen dürfte, 
wom it zugleich  der Zweck dieser Z eilen v o ll
ständig erreicht wäre.

Mitteilungen aus dem Eisenliüttenlaboratorium.

Gewinnung reinen Jods zur Darstellung 
titrierter Lösungen.

D ie V orschläge von S t a s ,  M o i n e k e ,  
L a  d e n  b ü r g  zu r D ars te llu n g  re in e n  Jo d s  sind  
fü r  d ie  P ra x is  zu  u m stän d lich . L. d e  K o n  in  k* 
h a t  e in  e in facheres V erfah ren  a u sg ea rb e ite t, w el
ches a u f  d e r U m se tzu n g : 6 K J  -(- 5 K 2 C r 2 O i =  
8 ‘Ka C rO i +  C r2 O 3 +  6 J  be ru h t. D iese U m setzung  
w ird  auch  d u rch  e tw a ig e  V eru n re in ig u n g en  im  a n 
g ew and ten  Jo d k a liu m  n ic h t g estö rt. C h lo ram m on 
ze rfä llt u n te r  B ild u n g  von KCl un d  Ns, au s  Jo d a t 
e n ts te h t J 2 O 5, aus C yankalium  C O 2 u n d  Ns. Man 
e rh i tz t die g e p u lv e r te n  tro ck n en  Salze im  V er
h ä ltn is  1 Jo d  : 1,5 b is  2 B ich ro m a t in  e in e r  R e to rte , 
b is  ke ine  Joddäm pfe  m e h r a u ftre te n , m an  e rh ä l t  
dabei a u f  100 T eile  K J  w en igstens 73 T e ile  Jod. 
A m  e in fach s ten  k o n d en sie rt m an  d ie  Joddäm pfe  
d ire k t in  e inem  gew ogenen E rlenm eyer-K ö lbchen

* „B ull. A cad. roy . B e lg ique“ 17. 15.

von  e tw a 150 cc, w äg t das abgesch iedene  Jod , löst 
es in  d e r 1,5- b is 2fachen  M enge Jo d k a liu m  und 
v e rd ü n n t zu  '/¡o N -Lösung.

Manganbestimmung im Stahl.

In H e ft 21 von  „S tah l un d  E ise n “ is t au f  
S eite 1204 eino  M anganbestim m ung  von J . M a -  
l e t t e  angegeben . U m  je d e n  I r r tu m  ü b e r  die 
Hex-kunft d ie se r M ethode zu  verm eid en , sei d a ra u f  
h ingew iesen , d aß  d ie  a n g e fü h r te  A rt d e r M angan
b es tim m u n g  im  S tah l b e re its  v o r 18 J a h re n  von 
m ir im  L ab o ra to riu m  des S ch ienenw alzw erks in  
G raz angetro ffen  w u rd e ; sie s ta m m t von  dem  
h e u tig e n  D irek to r S. P o l l a n d t  d e r F irm a  Vogel 
& N oot in  W a rtb e rg  u n d  w urde  im  L ab o ra to riu m  
des S ch ienenw alzw erks G raz v o r 25 J a h re n  e in g e 
fü h r t  u n d  von  m ir  in  das L ab o ra to riu m  d e r 
P h ö n ix -S tah lw erk e  h ie r  verp flanzt.

M ü r z z u s c h  1 a  g.
Hainzmann, Ingen iou r.
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Die Herstellung kleinstückiger Briketts.
Von Dr.

(Schluß von

A bw eichend von den bisher aufgeführten B e
triebsarten  erzeugt die B  r a u n k o h 1 e n - A k t i e n - 
g e s e l l s c h a f t  „ V e r e i n s g l i i c k “ i n  M e u s e l 
w i t z  Industriebriketts aus fertigen  B riketts, indem  
sie  am A usgang der Förderrinne, w elche die B ri
k etts aus der P resse  aufnimmt, eine durch K urbel 
betriebene Zerkleinerungsvorrichtung anbringt.

L etztere  is t in den A bbildungen 3 5  bis 3 8  in ihren  
E in zelheiten  d argestellt, während die A bbildun
gen 39  a, 39  b und 4 0  sie  in  V erbindung mit 
einer B rikettp resse ze igen . A uf der W elle  b 

is t  die m it den M essern d  e versehene K urbel a 

(A bbildung 3 5 ) fe s t aufgekeilt. D ie M esser sind  
zw ischen Kurbelende und U n terte il c g e lager t 
und w erden durch die Schrauben f  g  festgeh alten . 
Sie sind te ils  vertik a l, te ils  horizontal g este llt . 
In  der Zeichnung (Abbildungen 3 5 , 3 7 , 3 8 ) sind  
fünf derartige M esser vorgesehen , so daß jed es  
B rik ett in sechs T e ile  zerschn itten  w ird. Man 
kann aber die Zahl der M esser verringern oder 
vergrößern. L eg t man z. B . in  s s s  (A bbild. 36 ) 
noch w eitere sechs M esser e i n , so erhält man 
z w ö lf B rik ette ile . D ie W elle  b w ird von zw ei 
am P reß k op f b efestig ten  Armen m  getragen . 
Ihre B ew egu n g  erfolgt durch K urbel r, S tange g,

Steger.
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Sch litten  t, oder von der Schw ungradw elle w  

aus m ittels G egenkurbel p,  S tange n, K urbel q. 

W ährend des P ressens der B riketts geh t die 
K urbel a  zurück und lä ß t das eben zerschnittene  
B rik ett austreten . Beim  R ückgang des P reß- 
stem pels w ird nunmehr das le tz te  B rikett von 
den Messern d  e erfaßt und zerk leinert.

D ie E rzeugung von .Industriebriketts nach  
dem V erfahren von F . G. T h . H e y e  in Anna- 
hiitte N .-L . und den K o n s o l i d i e r t e n  S o l l i n g e r  
B r a u n  k o h l e n  w e r k e n  in V olpershauson bei 
U slar s te llt  gew isserm aßen eine Kom bination  
zw eier bereits beschriebener V erfahren dar, indem  
die B rik etts gew öhnlichen Form ats zunächst in 
der Preßform  N utungen erhalten  und dann nach 
ihrem A u stritt aus der P resse  durch Messer 
w eiter zerspalten  w erden. A bbildung 4 1  ze ig t  
die für das tiefgeschnü rte B rik ett dienende P reß 
form im Q uerschnitt, die Abbildungen 4 2 , 4 3 ,  
4 4  die Anordnung der Schneidm esser in Vorder- 
und Seitenansich t, die Abbildungen 45  und 46  
die Anordnung rotierender M esser, A bbildung 47  
die G esta lt des e in gesch n ü rten , A bbildung 4 8  
die des zerspaltenen B rik etts. D ie B riketts  
werden schon in der P reßform  m it tiefen  E in
schnürungen versehen und treten dann vor die 
in die B rikettrinne e in gesetzten  M esser c, durch 
w elche sie  gespalten  werden. W ie  die A bbil
dungen 42  und 43  ze igen , sitzen  die feststeh en 
den M esser c an dem S tege  d,  w elcher von dem 
die B rikettrinne um gebenden B ü gel e getragen  
w ird. D as B rik ett läu ft au f den U - E i s e n  f  

(A bbildung 4 2 ) oder der F lachsch iene g  (A b
bildung 4 4 ).

B ei der A usführungsform  nach den A bb il
dungen 4 5 , 46  sind au f der verstellbaren  A chse i, 
w elche ebenfalls auf dem B ügel e s itz t , rotierende  
M esser h angeordnet. Außerdem werden zur 
Ei-höhung der W irkung auf der Sohle der B rik ett
rinne den M essern h  gegenüber noch gen eig te  
M esser k  b efestig t. E s ist k lar, daß die le tz t
genannte Ausführungsform  die vorteilhaftere is t. 
Man hat später gefunden, daß man auch un- 
gefurchte B rik etts ohne w eiteres zerkleinern  
kann, w enn man ihnen in der B rikettrinne, in  
w elche sie  nach ihrem A ustritt aus dem P reß 
zy lin d er treten , scharfe, aufrecht stehende M esser 
m it der ganzen  Schneide en tg eg en ste llt. D er  
D ruck des P reßstem pels reicht aus, um die 
B riketts gegen  die M esser zu drängen und ihre 
Z erteilung herbeizuführen. D ieses V erfahren is t  
unbedingt das einfachste. D ie T eilu ng erfolgt
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in  der W eise , w ie die A bbildungen 49  b is 50  
zeigen , von denen A bbildung 4 9  eine Seiten-, 
A bbildung 5 0  eine O beransicht der B rikettpresse  
mit Förderrinne darstellen . H ier is t  eine V ier
te ilu n g  der B rik etts vorgesehen. Han kann die 
H esser in eine R eihe ste llen , es 
em pfiehlt sich aber, sie in zw ei 
R eihen x  y  zu bringen, so daß 
das M esser in der R eihe x  die 
B riketts zunächst h a lb iert, uiid 
die M esser in der R eihe y  die 
H älften noch einm al zerschneiden.

B ei dem B rikettieruv.gsverfah
ren m ittels Z entrifugalkraft lassen  
sich Industriebriketts durch bloße  
A bänderung der F orm kasten er
z ie len . E ine derartige V orrich
tung nach D . M ü l l e r  in K assel 
is t in den A bbildungen 51 bis 53  
d a rg este llt , und zw ar ze ig t A b
bildung 51 dieselbe in vertikalem  
Schnitt, Abbildung 52  in A nsicht,
A bbildung 53  im Schnitt nach 
L inie x x  der Abbildung 51 . D ie  
Z entrifugentrom m el is t  mit her
ausnehm baren B lechkästen  (Ab
bildungen 5 1 ,  5 3 ) zum Formen  
der B riketts au sgeleg t. In die 
T rom m el wird das K ohlenm aterial 
durch den B eschickungstrichter t 
eingebracht. L etzteres fä llt  zu 
nächst auf den Formboden b und 
w ird durch D rehung der Trommel 
in die Form kasten geschleudert.
D am it die V erteilung gleichm äßig  
in a lle  Form kästen erfo lg t, is t  
die Trom m el heb- und senkbar 
eingerichtet. D er um die W elle  w  

drehbare Daumen d  drückt näm
lich die Trommel einm al nach 
abw ärts, während die F eder .« sie 
darauf w ieder in die Höhe treibt.
Sind säm tliche Form kästen g e 
fü llt, dann w ird durch den T rich 
ter r  das B indem ittel (P ech , T eer  
oder dergleichen) eingesch iittet, 
w elches auf beiden Seiten  der 
dachförm igen Scheidew and her
unterläuft, auf den Boden der 
Trom m el g e la n g t und von ihm  
aus wiederum gleichm äßig nach 
den einzelnen Form kästen verte ilt  
w ird. H ier findet eine inn ige  
D urchdringung und B indung des 
K ohlenm aterials sta tt. D ie  Form kästen werden  
nun aus der Trommel herausgenom m en, und 
die fertigen B riketts ausgestoßen . W erden die 
K ästen  entsprechend klein  gew äh lt, dann g e 
lin g t m it derselben V orrichtung die H erstellu ng  
kleinstnck iger B riketts.

Von den B rikettw alzenpressen , den sogenannten  
T angentia lpressen , w ar b ereits oben die Rede. 
D ie W alzen  sind gew öhnlich  horizontal neben
einander (vergl. z . B . die A bbildungen 5 9 , 61 
bis 64 , 70  b is 7 2 ), seltener übereinander g e 

lagert. A ls B ei
sp iel für le tz tere  
A rt g ilt  die B ri
kettpresse von E . 
S t ä u b e r  in Ham 
burg, bei w elcher  
ein durch W alzen  
zugeführter B ri
kettstran g  durch

ein P aar besonderer Form w alzen  g e le ite t  und 
von ihnen in e inzelne B riketts zer leg t w ird . 
D er B rennstoif wird durch den T richter a  

(A bbildung 5 4 ) ,  das B indem ittel durch einen  
den T richter a um gebenden B ehälter c , aus 
w elchem  es durch v ie le  Öffnungen d  austritt,
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eingebracht. E in Rührwerk b bekannter Art 
bew irkt die gründliche M ischung der Stoffe. 
Nun w ird das M ischgut m it H ilfe  der W a lzen 
paare f  g  h  durch den sich allm ählich ver-

bedeutender V ersch leiß  der A chsen und L ager  
der W alzen  e in tritt, und ein  T e il des P reß- 
druckes für die P reß ste in e  verloren geh t. Gerade 
bei der E rzeugung von Industriebriketts tr itt

C G O
Abbildung 47.

ooo
Abbildung 48.

jungenden K anal e getrieben , dabei verdichtet 
und endlich den Formtrom meln i  i  zugeführt. 
D ie Oberfläche der letzteren  is t  durch S tege  
in eine A nzahl K ästen g e te ilt , deren T iefe  w ie  
üblich der halben D icke der B riketts entspricht. 
N atürlich  steh t an der B erührungsstelle i  eine 
K astenreihe genau der ändern gegenüber. An 
der B erührungsstelle  erfo lgt die endgültige  
P ressung der B rik etts. U nter dem Einfluß der 
Schw ere bleiben sie dann in der unteren Form 
trom mel liegen , während sich die obere leer  
w eiter dreht. H inter der unteren Trom m el is t  
ein Schutzblech angebracht, w elches das vor
ze it ig e  H erausfallen  der B rik etts verhindert. 
D ieselben  w erden vielm ehr erst an dem tiefsten  
P unkte nach einem  Förderband oder einer ändern 
T ransportvorrichtung entlassen . Durch passende  
Anordnung der S tege  in den Formtrom meln i  i  

hat man es in der Hand, B rik etts von belieb iger  
Größe, also auch Industriebriketts, zu erzeugen.

D as g le ich e g ilt  von der B rik ettpresse von 
G u s t a v  S p i e c k e r  in Bonn, w elche ohne Vor
w alzen , nur m it F orm w alzen  arbeitet. D erartige  
V orrichtungen sind schon län ger im Gebrauch. 
Man ste llt  m it ihnen die bekannten B riketts in 
Eiform her. S ie ze igen  aber den Ü belstand, 
daß zw ischen den V ertiefungen , w elche die 
Form en b ild en , F lächen des W alzenm antels  
stehen b leiben , und, da auch zw ischen diese  
F lächen B rikettm asse fä llt , besondere W ider
stände entstehen , die zur F o lge  haben, daß ein

Abbildung 41.

Abbildung 44.

Abbildung 42. Abbildung 43.

Abbildung 45.

dieser M ißstand sch arf hervor, denn je  k leiner  
die halben E iform en im W alzenm antel sind, 

{ desto mehr F lächen bleiben im W alzenm antel 
stehen (verg l. A bbildung 5 6 ), desto mehr w erden

Abbildung 49.

Abbildung 50.

A chsen und L ager gesch äd ig t, und desto m ehr 
geht an P reßdruck verloren. Aus diesem  Grunde 
is t  bei der T an gentia lp resse von L o i s e a u *  
zw ischen  je  zw ei Form en eine k lein e verbindende

* Vergl. D r e iß ig :  ..Die Preßkohlenindnstrie“. 
Freiberg 1887, S. 108 oben.
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N ut von 3 mm T iefe  in den W alzenm antel ein- 
geschnitten , w elche zur S icherheit dient, wenn  
ein T e il der W alzen  m it zu viel M aterial be
schickt wurde. B ei der Spieckerschen P resse

A ls B eisp iel einer P resse  zur H erstellung  
gelochter P reß stein e is t  die T an gentia lpresse  
von C h a r l e s  A n d o n y  in P aris anzuführen. 
A bbildung 61 ze ig t den Aufriß, A bbildung 62

Abbildung 51. Abbildung 52.

x

stoßen nun, w ie aus den Abbildungen 57  und 60  
ersichtlich  is t , die V ertiefungen  mit ihren Kanton  
unm ittelbar aneinander. Außerdem sind die 
einzelnen  V ertiefungen m it schneidenden Kanten  
versehen, so daß keine verlorenen F lüchen ent
stehen  und die gan ze Oberfläche der W alzen  
ausgenutzt, der vo lle  Druck au f die B riketts 
übertragen, und der V ersch leiß  an Achsen und 

L agern erheblich verringert 
i m m 11 r i wird. D ie m it solchen Form-

trom meln h ergeste llten  B ri
k etts haben von oben g e 
sehen rech teck ige und im 
L ängs- und Q uerschnitt e i
förm ige G esta lt (Abbild. 6 0 ).

D ie W irkun g kleinstiik- 
kiger B riketts kann erhöht 

schnitt x -x  w erden, wenn man sie  m it
Abbildung 53. D urchlochungen versieht.

Dem F euer w ird dann eine 
größere A ngriffsfläche g e 

boten. J a , es können aus dem selben Grunde 
B riketts gew öhnlichen Form ats, die durchlocht 
s in d , an S te lle  von k leinstück igen  verw endet 
w erden, wenn man nur darauf ach tet, daß 
sie g leichm äßig in die F euerung eingebracht 
w erden. D ie D urchlochung w ird in den P reß- 
z iege ln  durch einen Dorn erzeugt, der vor der 
Pressung- in die Form  eingesenk t w ird und 
w ährend der P ressu n g  in  ih r verbleibt. D er
artig  h ergeste llte  B rik etts erhalten w egen des 
e in geleg ten  Dorns eine gründlichere P ressu n g  
durch die ganze M asse hindurch und sind darum  
bedeutend fester als gew öhnliche B riketts.

den Grundriß, A bbildung 63 die E ndansicht der 
M aschine, A bbildung 6 4  einen V ertikalschnitt, 
durch w elchen  das Formen der K ohle g eze ig t  
w ird, A bbildung 65 den entsprechenden H orizon-

Abbildung 54.

Abbildung 55,

ta lschn itt, senkrecht auf der Schnittebene der 
A bbildung 6 4 , A bbildung 66  die P reßw alzen  
im A ufriß, die Abbildungen 6 7 , 68  und 69 die 
fertige  P reßkoh le im vertika len  L ängsschn itt 
und Q uerschnitt und im horizontalen  Q uerschnitt.
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D ie auf dem Rahmen a  (A bbildung 6 1 ) g e 
lagerte  V orgelege  w elle  b treibt die beiden auf 
der P reß w alze  c befestig ten  Zahnkränze d  d.

L etztere  greifen  in die Zahnkränze e e der 
ändern P reß w alze  f  ein. Oberhalb der beiden  
Scheiben c f  steh t die M ischtromm el g, unter

Abbildung 59.

ihr der T richter h, w elcher das M ischgut in die 
M aschine le ite t . D ie beiden P reß w alzen  haben  
an ihrem  Um fange (A bbildung 65) m ehrere neben
einanderliegende R eihen von vertieften  eiförm igen

Z ellen  k. In fo lge des E ingriffs der beiden Zahn
kränze d  und e au f jeder S eite  der beiden Form 
w alzen  können sich die V ertiefungen k  in ver ti
kaler R ichtung n icht gegeneinander verschieben. 
D am it sie nun auch in horizontaler oder se it
licher R ichtung ihre geg en se itig e  L age nicht 
ändern können, is t auch eine V erzahnung i  am

Abbildung 58.

Um fange der beiden Form trom m eln c f  ange
bracht (A bbildung 6 5 ). Jede Z elle  hat einen  
A usw erfer m  in G esta lt einer H ülse, deren B e
w egung m ittels der am G estell b efestig ten  
Führungsschienen n  o bew irkt w ird. Durch die 
A usw erfer m  der einen Form w alze c gehen  
Stangen p,  w elche fest und unbew eglich  m ittels  
der Q uerstege u  m it der F orm w alze verbunden  
sind, w ie A bbildung 65 ze ig t. D iese Stangen  
dringen beim P ressen  in den gegenüberliegenden

hohlen A usw erfer  
der W a lze  f  ein 
und bilden in  den 
Preßkohlen  je  eine  
H öhlung. D ie A us
w erfh ü lsen  m  sind  
nebeneinander auf 
den T raversen  r  be
fes tig t . Jede dieser  
T raversen  steh t 
auf beiden Seiten  
der Zahnkränze  
der Form w alzen so  
w eit vor, w ie  n ötig  
is t ,  um mit den 
F ührungsschienen  
n  o in Berührung  

Abbildung 63. zu kommen. D ie
auf beiden Seiten  

der W alze  c angeordneten F ührungsschienen n  

(A bbildungen 61 und 65) sind länger a ls die  
Führungsschienen o und erteilen  den T raversen  r  

der Scheibe c und som it den m it den T raversen  
verbundenen A usw erfern m,  w elche die fertigen  
P reß lin ge von den Stangen p  abzustreifen  haben, 
einen größeren H ub, a ls ihn die A usw erf
hülsen m  der T raversen r  der Scheibe f  von  
den Führungsschienen o em pfangen, w eil die le tz t 
genannten A usw erfhülsen  nur die Aufgabe haben,
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die fertigen  B riketts in den Zellen der Scheibe f  

zu  lüften. Sobald die T raversen r  außer B e
rührung m it den Führungsschienen n o  gekommen  

•sind, gehen sie m it den A usw erfern m  unter 
dem Einfluß der Federn s t ,  die sich  
au f die Q uerstege u  s tü tzen , in ihre 
A nfangsstellung zurück. D ie fertigen  
K ohlenziegel fa llen  in die R inne v  und 
w erden durch sie ab geleitet.

Ä hnlich is t die T angentia lpresse von 
J o s e f  W i n k l e r  in K iesenbach (Baden), 
die auch zur H erstellung gelochter P reß-

der beiden W alzen  horizontal verschiebbar ein
g erichtet und wird durch Federn, G ew ichte oder 
einen geeign eten  M echanismus gegen  die andere 
W alze  gepreßt.

av?

Abbildung 65.

Abbildung 64.

ste in e  dient, bei der aber der die Durch
bohrung bew irkende Dorn vertikal von 
oben herab zw ischen die Formen der 
Form w alzen bew egt w ird. D ie M aschine
besteht ebenfalls aus zw ei gegenein - ___
ander arbeitenden W alzen  w , w elche  
ein e  A nzahl radial verschiebbarer H alb
kugelform en f  enthalten (vergl. die Ab
bildungen 70  und 7 2 ). D as zu ver- 1 =  

arbeitende M aterial wird in den T rich 
ter  t e in g efü llt, durch die Schnecke s 

gem ischt und zw ischen die W alzen  in 
die H albkugelform en hineingepreßt. D ie  
nach unten verlängerte A chse des M ischzylinders 
bildet einen konischen Dorn d,  der verm öge der 
in  die Formen eingedrehten Rinnen e in d ie
selben hiueindringt und im P reß ste in  die g e 
w ünschte Öffnung ausspart. In F ä llen , wo die 
E ntw ässerung des P reßgu ts notw endig is t, kann  
der Dorn hohl und am U m fang m it Löchern  
versehen se in , durch w elche das W asser aus 
dem P reß gut in das Innere des D orns ent
w eichen und von da ab ge le ite t werden kann. 
D ie P ressu n g  erfolgt an den B erührungsstellen

Abbildung 66.

Schließ lich  bleibt noch zu  erw ähnen , daß 
sich  die Fabrikation  k leinstück iger B rik etts auch 
durch Stem pelpressen erm öglichen lä ß t, indem  
man in den Form kasten Scheidew ände e in leg t

Abbildung 67 bis 69.

der Form w alzen unter dem Einfluß von fest
angebrachten K urvenstücken n,  auf w elchen und entsprechend denselben den P reßstem pel in
sich  die an den F orm teilen sitzenden R öllchen r  m ehrere T eilstem pel ze r le g t, die in  die ein 
bew egen . An S te lle  der bew eglichen F orm teile zelnen  A bteilungen der Form  eindringen. Ähn-
können auch feste  angew endet werden (vergl. liehe Anordnungen sind für Z iegelpressen  (beson-
A bbildung 71) .  In diesem F a lle  ist die eine ders für die sogenannten am erikanischen Z iegel-
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Abbildung 70.

Stauberschen B rikettpresse (A bbildungen 5 4 , 55 ) I 
gesehen  haben , den Strang in seine an der 
Peripherie befindlichen Formöffnungen aufnimmt 
und abschert, dann hat man es, w enn man nur 
das Formenrad m it entsprechend k leinen  Form 
öffnungen versieht, in der Hand, auch m ittels  
Strangpressen  Industriebriketts zu erzeugen.

Inzw ischen  is t  von der F irm a O r t h  & Co mp,  
zu  C harlottenburg eine neue K onstruktion einer  
Strangpresse angegeben worden, w elch e die b e
queme V erarbeitung solcher B rikettm assen  er
m öglicht, die ziem lich  p lastisch  sind und fest  
zusam m enkittende B indem ittel enthalten. D ie  
P ressu n g  erfo lg t in  einem P reßkanal, in  welchem  
die M asse durch B änder ohne Ende vorw ärts 
befördert w ird. D ie B änder legen  sich an eine 
m assive R inne an, an w elcher sie ihren H alt 
finden. Man verm ag daher m it d ieser P resse  
auch M assen zusam m enzupressen, w elche starken  
D ruckes bedürfen. Soll das P reßgut von einem  
etw aigen  G ehalt au F eu ch tigk eit befreit werden,

Abbildung 72.

Bänder parallel und die B änder des zw eiten
P aares sich einander nähernd g e le ite t w erden.

A bbildung 7 3 a  ze ig t  die P resse  mit zw ei 
annähernd horizontalen  Preßbändern in Seiten
ansicht, te ilw eise  im S ch n itt; A bbildung 7 3 b  
is t  ein senkrechter Schnitt nach der L in ie x x  

der A bbildung 7 3 a ,  A bbildung 7 3 c  ein senk
rechter S chnitt nach der L in ie s  z  der Ab
bildung 7 3a ,  A bbildung 74  eine Seitenansicht
einer abgeänderten Form  der P resse  m it zw ei 
P aar Transportbändern, te ilw e ise  im Schnitt, 
A bbildung 75  ein Schnitt durch die L in ie x x  

der A bbildung 7 4 , A bbildung 76  ein Grundriß 
der in Abbildung 74  und 75  dargestellten  P resse , 
A bbildung 77  eine Seitenansicht einer P resse ,

| w elche zur aufeinander folgenden P ressu ng des 
Stranges in zw ei einander kreuzenden R ichtnn- 

! gen  dient, A bbildung 7 8  ein Grundriß von Ab
b ildung 7 7 ;  die A bbildungen 79  und 8 0  sind  
Q uerschnitte nach den L inien x  x  und z  z  der 
Abbildung 77 .

pressen) bereits in Anwendung. S ie  bezw ecken  
die g le ich ze it ig e  H erstellung m ehrerer Steine  
beliebigen  Form ats durch einen Preßdruck.

D agegen  sind die gew öhnlichen, mit Schnecke  
betriebenen Strangpressen  für die H erstellun g  
von Industriebriketts n icht ohne w eiteres g e 
e ign et, w eil, w ie w ir  gesehen  haben, schon die 
Z erteilung des B rikettstranges in einzelne Z iegel 
die Beschaffung besonderer Schneidvorrichtungen  
erforderlich macht, und die w eitere Z erlegung  
der B riketts zu erheblichen Schw ierigkeiten  führt. 
E rsetz t man aber die A bschneidevorrichtung durch 
ein Form enrad, w elches, w ie  w ir oben bei der 
H ädickeschen E inrichtung und später bei der

daun locht man die W ände der R inne oder g ib t  
ihr die Form  von R osten , so daß die abgepreßte  
F lü ss ig k e it le ich t abziehen kann. F a lls  die 
Gefahr besteht, daß das P reß gu t in folge a llzu  
starker R eibung an den W änden in der R inne  
stecken  bleiben könnte, em pfiehlt es sich, durch 
die R inne ein zw e ites  P aar von Transportbändern  
hindurclizufüliren, w elche das erste P aar kreuzen. 
Auch läßt sich die P ressu n g  in zw ei einander 
kreuzenden R ichtungen nacheinander in der W eise  
vornehm en, daß zunächst die beiden B änder des 
einen T ransportpaares g en eig t zueinander ge
führt 'werden, während die B änder des ändern 
P aares parallel laufen , w orauf die ersten beiden

Abbildung 71.
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D ie E inrichtung der in den Abbildungen 73 a 
bis 73  c dargestellten  einfachsten A nsführungs- 
form der P resse  is t fo lgende: D ie Führungs
w alzen  a b und c d  für die Transportbänder 
ohne Ende e f  sind durch eine R inne hin
durchgeführt, w elche aus zw e i die T ransport
bänder e f  stützenden Schienen g  h  besteht 
und m ittels der B olzen  l am G este ll der 
M aschine aufgehängt is t. D ie  W angen i k  

dienen zur seitlichen  B egrenzung des Stranges.

Abbildung 73a.

Das P reß gut wird durch den T richter m  zu
geführt, der fertig  gepreßte S trang durch das 
Transportband o abgeleitet. Von den am A us
trittsende des P reßkanals angeordneten Füh
rungsw alzen  für die Transportbänder is t  die 
eine c m it einer N ut p  versehen, in w elche  
die W a lze  a  m it einem  das Transportband e 

tragenden, vorspringenden Rande h ineinragt
(vergleiche Abbildung 7 3 b ). D ie M esserw alze q

ragt mit ihren Mes
sern r  g le ich fa lls  
in die N ut p  der 
W a lzec h in e in . D ie  
F ührungsrollen für 
die T ransportbän
der sind m iteinan
der durch Zahn
räder oder der
gleichen gekuppelt 
und werden von 

einer belieb igen  
K raftquelle an g e 

trieben. D as durch den T richter aufgegebene  
P reßgut g e lan g t zw ischen  die Transportbänder e f  

und w ird in  der R inne einer ersten , und zw ischen  
den W alzen  a c  einer letzten  P ressu n g  unter
w orfen. D a die N ut in der W alze  c dem P reß- 
stran g mehr F läche zum A nhaften b ietet a ls die 
W alze a, verbleibt er zunächst in der N ut und 
wird durch das Transportband /', nachdem er 
durch die M essern  zerte ilt worden is t, au f das 
T ransportband o abgegeben, w elches ihn fort
führt. Von der A nzahl und S te llu n g  der M esser 
r  hängt es ab, ob man gew öhnliche oder klein- 
stück ige B riketts lierste llen  w ill.

D ie in den A bbildungen 74  bis 76  dar
g este llte  Ausführnngsform der P resse  unter

S ch n itt x —x. S chn itt z — z.

Abbildung 73 b und 73 c.

scheidet sich nur dadurch, daß auch die se it
liche B egrenzung des P reßkanals durch T rans
portbänder t u  erfolgt. D iese Anordnung is t  
dann zu em pfehlen, wenn es sich um P reß- 
strän ge von größerer D icke handelt, bei denen 
ein stärkeres A nhaften des Stranges an den 
W änden zu überwinden ist.

In den Abbildungen 77 bis 8 0  is t  die An
ordnung der Preßbänder angedeutet, w elche sich  
bei einer P ressu n g  in zw ei zueinander senk
rechten R ichtungen em pfiehlt. H ier wird der 
M assestrang zunächst nur durch die horizontalen  
B änder gepreßt, während die verti
kalen B änder nur den T ransport unter
stü tzen . An der W a lze  v erfährt das 
obere Transportband e einen K nick  
und läuft von h ier ab parallel zum  
Bande f. G le ich zeitig  machen die 
Transportbänder t u  einem zw eiten  
Paar von Transportbändern w x  P la tz , 
w elche eine geringere B reite  be
sitzen , zw ischen  den Transportbän- Schnitt x-_x- 
dern e f  geführt sind und sich gegen  -^bild . 75. 
den A uslaß zu einander nähern.

In neuester Zeit is t  man dazu iibergegangen, 
auch den K ollergang zur A uspressung von  
Strängen heranzuziehen , so daß ihm zw eierle i 
A rbeit zugew iesen  is t: neben der erw ähnten
noch seine eigentliche, näm lich die Z erkleine

rung des R ohm aterials. Zu diesem  Zw ecke is t  
der T eller , auf w elchem  das Mahlen m ittels der 
K ollerringe er fo lg t, mit einer oder mehreren
Öffnungen versehen, w elche sich nach unten in 
konisch zulaufende M undstücke fortsetzen . In  
die Öffnungen wird nun die zerk le inerte M asse 
m it H ilfe  der Schaber oder Schaufeln  des
K ollergangs hineinbefördert. D er nachfolgende  
K ollerring preßt dann die M asse als S trang
hindurch. D am it der Preßdruck durch die
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K ollerringe auch ganz zur G eltung kommt, ist  
Vorkehrung getroffen, daß die Schaber, bevor 
sie über die Preßöffnungen treten, etw as an
gehoben und in dieser H öhenlage so lange an
gehalten  werden, bis sie über die Öffnungen 
h in w eggelan gt sind. Dadurch wird bew irkt, 
daß sich das P reßgut über den Öffnungen etw as

y,i—

Abbildung 78.

anhäuft, w orauf es von den K ollerringen mit 
einem gew issen  Druck durch die M undstücke 
getrieben wird. D er austretende S trang muß 
darauf in irgend einer W eise zer te ilt  werden.

N ach einer ändern A usführungsart wird die 
Masse durch die K ollerringe in die Formöffnungen  
eines rotierenden Form tisches eingepreßt. L e tz 
terer lieg t m it seiner Oberfläche genau in Höhe 
des T ellers des K ollergangs und ragt seitlich  
so w eit in ihn h in e in , daß er bei der R otation

S ch n itt x —x.

Abbildung 79.

m it den Formöffnungen nacheinander unter die 
kreisenden K ollerringe kommt und in erstere  
das P reßgut aufnimmt. D er T eller  des K oller
gangs b esitzt natürlich einen dem entsprechen
den A usschnitt. Ein rhythm isch w irkender A us
stoßer sorgt für die Entfernung^ der P reß lin ge  
aus den Formöffnungen.

E s m ag F ä lle  geben, wo sich  
derartig arbeitende K ollergänge  
verw enden lassen . Im allgem einen  
werden aber Schw ierigkeiten  nicht 
ausbleiben. D ie Z erkleinerungs
arbeit auf dem K ollergang geh t 
nicht so regelm äßig vor sich, daß 
bei . jedem  U m gang eine g le ich e  
M enge P reß gu t zerkleinert wird. 
Schon die Zufuhr läß t sich nicht 
genau bem essen, w eil man nicht 
kn voraus w eiß , w as die Schaber 
bei ihrem nächsten U m gange w ie 
der unter die K ollerringe zurück
bringen. I s t  das Zerkleinerungs-' 
gut nicht g leichm äßig  hart, dann 
w ird die eine P o st feiner, die 
andere gröber zerk leinert. F a lls  
man auf einer ändern M aschine 
vorzerkleinern wi l l ,  fä llt  der 

V orteil, m it H ilfe des K ollergangs g le ich ze itig  
zu zerkleinern und S tränge oder Form linge  
auszupressen, fort.

N icht minder große Schw ierigkeiten  stellen  
sich bei der F ü llu ng der Preßöffnungen ein. 
Führen die Schaber zu w enig  M aterial zu, dann 
erfährt das Gut eine andere P ressung. Sein  
G efüge w ird ungleichm äßig. Auch läß t sich 
nicht verm eiden , daß ungenügend zerk leinertes  
M aterial zu g e le ite t und verpreßt w ird.

S ch n itt z — z.

Abbildung 80.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r d ie  un te r d ie se r R ubrik  erscheinenden  A rtikel übern im m t d ie R edak tion  k eine  V eran tw ortung .)

Zur Ausgestaltung des eisenhüttenmännischen Studiums.

H rn . P rof. O s a i i n s  A u sfü h ru n g en  ü b e r  ob i
ges T hem a gehen  von  u n ric h tig e n  V o rausse tzungen  
aus. Der von ih m  b e to n te  e in se itig e  S ta n d p u n k t 
b e ru h t a u f  e in e r  vo lls tän d ig en  V e rk en n u n g  des 
Zw eckes m einer D enksch rift. D ieselbe w urde  von 
m ir  im  A u fträg e  m e in e r V orgesetzten B ehörde 
v e rfa ß t u n d  lag es n ic h t im  R ah m en  d e r  m ir g e 
s te llte n  A ufgabe, a u f  d ie  B ed ü rfn isse  a n d e re r  
H ochschu len  o inzugehen  und  anzugeben , an  w el
ch e r d erse lb en  die N eu o rgan isa tion  zu r V e rw irk 
lich u n g  kom m en  sollte  u n d  w ie hoch d ie  S u m m en  
fü r  d ie  e in ze ln en  H ochschu len  sich  belaufen  w ür- 

XXIV,i3

! den . D ies lieg t v o lls tänd ig  au ß e rh a lb  m e in e r Z u 
s tän d ig k e it, abgesehen  davon, daß  m ir  h ie rzu  
jeg liche  U n te rlag en  feh len  w ü rd en

A ls m eine  P flich t b e tra c h te te  ich  es aber, die 
| V orzüge A achens fü r den  w e ite ren  A usbau  des 
j  e is e n h ü tte n m ä n n isc h e n  U n te rr ic h ts  in  je d e r  W eise  

zu be to n en  und  m it Z ah len  zu belegen. Ich er- 
; laube  m ir  h erv o rzu h eb en , daß  ich h ie r  n u r  nach  
| e inem  v o rh an d en en  V orgänge g e h a n d e lt habe.

D er V e r tre te r  der E ise n h ü tte n k u n d e  an  der 
i B ergakadem ie  B erlin  h a t u n lä n g s t im  „V erein  
| z u r  B efö rd e ru n g  des G ew erbfle ißes“ e inen  Vor-
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*
tra g  ü b e r das S tu d iu m  der E ise n h ü tte n k u n d e  g e 
h a lten , u n d  in  dem selben  die V orzüge B erlins fü r  
dasselbe h erv o rg eh o b en  und  se ine  B ergakadem ie 
a ls  besonders g ee ig n e t fü r den A usbau  dieses 
U n te rr ich tsfach es  b eze ichn e t, w as ich fü r  d u rc h 
au s se lb s tv e rs tän d lich  vom  S ta n d p u n k te  des V or
trag en d en  h ie lt. H r. P ro fesso r O sann h a t an  der 
D iskussion te ilg e n o m m e n , a b e r w eder in  d e r
selben, noch sp ä te r  G elegenheit genom m en, fü r 
die B erech tig u n g  d e r ü b rigen  H ochschu len  e in z u 
tre te n .

A us der D en k sch rift l ie s t d e r H e rr  E in sen d e r 
h erau s , daß  n u r  in  A achen e ine  E rw e ite ru n g  und 
N eu g esta ltu n g  des U n te rr ic h ts  d e r E ise n h ü tte n le u te  
e in g e fü h rt w erden  soll. D ieser S ta n d p u n k t is t 
jedoch  n irg en d s  beton t, was H r. P ro fesso r O sann 
auch  au s dem  P a ssu s  e rseh en  k a n n , d e r fo lgen
den W o rt la u t h a t und d e r E ingabe des V e r
e in s  an  die b e te ilig ten  M in ister en tn o m m en  is t:  
„U m  d ieses Z iel ohne  A ufw and allzu g ro ß er 
finanzie ller M ittel zu e rre ich en , k an n  u n se re s  E r 
ach te n s  d ie  Z ahl der S te llen  in  P re u ß e n , an w el
chen E iso n h ü tten leu te  w issenschaftlich  v o rb e re ite t 
w erden  können , e in g esch rän k t w erd en .“ B ei den 
B e ra tu n g e n  am  7. N ovem ber in B erlin  w urden  
A achen  und B reslau  von den V e rtre te rn  u n se res  
V ere in s  als so lche H ochschu len  bezeichnet, die fü r 
d ie frag lichen  N eu e in rich tu n g en  in  B e trac h t 
kom m en, w äh rend  bezüglich  B erlin s  d ie  F rage , 
an  w e lch e r d e r be iden  A n s ta lten  die N eu o rg an i
sa tio n  d u rc h g e fü h rt w erden  soll, offen gelassen  
w urde.

Bei d e r F rag e  der L o s tren n u n g  des H ü tte n 
w esens von d e r C hem ie v erw ick e lt sich H r. P ro 
fessor O sann  in W id ersp rü ch e . In  bezug  a u f  die 
A nzahl d e r P ro fesso ren  fü r  d ie H ü tte n k u n d e  is t  
ih m  d e r I r r tu m  u n te r lau fen , daß  e r m ir die A uf
fassung  zu sch re ib t, ich  e rach te te  zw ei o rden tliche  
P ro fesso ren  fü r  161 S tu n d en  a ls  genügend . W ie 
e r a b e r au s  der D en k sch rift zu  se inem  T rö ste  
e rsehen  w ill, daß  das K u ltu sm in is te r iu m  n ic h t 
im m er d ie  als e rw ü n sch t a n e rk a n n te n  G eldm itte l 
so fo rt zu r  V erfügung  s te llt, is t m ir vo llständ ig  
u n v e rs tä n d lic h . D aß icii an  das K u ltu s m in is te 
riu m  m it solchen, nach  H rn . O sanns A uffassung  
fü r den frag lich en  Zweck n ic h t in  B e trac h t kom 
m enden  F o rd e ru n g en  h e ra n g e tre te n  bin, bew eist, 
w elches V e rtra u e n  ich  in  die E in s ic h t der Ü n ter- 
r io h tsv e rw a ltu n g  se tze . W enn  d ieselbe b isher 
dem  U n te rr ic h t der E ise n h ü tte n le u te  n ic h t d ie 
jen ig e  Pflege zukom m en  ließ , w elche e in  d e ra r t 
w ich tig e r In d u s trie zw e ig  e rfo rd e r t , so lag die 
Schu ld  nach m e in e r Ü berzeugung  s ich e r n ic h t an  
d e r U n te rr ich tsv e rw a ltu n g , so n d e rn  a n  d en jen i
gen  O rganen  der T echn ischen  H ochschu len , denen  
d ie  F ö rd e ru n g  u n d  A u sg esta ltu n g  d ieses U n te r
rich tszw eiges a n v e r t r a u t  is t. D ie H öhe d e r ge
fo rd e rten  S um m e habe ich  w äh rend  e ines Ja h re s  
au t G ru n d  d e ta ill ie r te r  A u fs te llu n g en  re iflich  e r 
w ogen. Z u m e in em  g roßen  L eidw esen  b in  ich
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bei e in e r  N ach p rü fu n g  zu  d e r E in s ich t ge
kom m en, daß  m eine  K ostenvo ransch läge , n a m e n t
lich  bezüglich  d e r in n e ren  E in ric h tu n g  des Go- 
bäudes, v iel zu n ied rig  sind. W en n  H r. P ro fesso r 
O sann ü b e r die H ö h e  der S um m e an d e re r  A n
s ich t is t, so sche inen  u n s  ve rsch ied en e  Z iele  v o r
zuschw eben.

A a c h e n ,  den  5. D ezom ber 1903.
F. Wiist.

*  *
*

W ie  w e it die O s a n n  sehen  A uslegungen  der 
K undg eb u n g en  und  B estreb u n g en  des V ere in s 
d eu tsch e r E ise n h ü tte n le u te  von den  k la r  a u s 
gesp rochenen  A bsich ten  ih re r  U rh eb er abw eichen , 
is t  n ic h t m e in e  A n g eleg en h e it zu e rö r te rn . Zu 
der m e in e r A n sich t nach  augenb lick lich  im  
V ord erg rü n d e  s teh en d en  F rag e  jed o ch : „W o
lä ß t sich m it  dem  g e rin g sten  K ostenau fw ands 
un d  d ah e r auch  am  sch n e lls ten  d ie fü r a lle  dazu 
g ee igne ten  H o ch sch u len  a llgem ein  als no tw end ig  
erk an n te ' R efo rm  des g esam ten  m e ta llu rg isch en  
U n te rr ic h ts  in  die W irk lic h k e it u m s e tz e n ? “ m uß  
ich tro tz  d e r dan k b aren  E rin n e ru n g , w elche ich 
der B ergakadem ie  C laustha l se it m e in e r do rtig en  
S tu d ien ze it lebend ig  bew ahre , doch au f  die fo l
genden  gerade  fü r d ie  h eu tig e  R efo rm bew egung  
h ö ch st leh rre ich en  gesch ich tlich en  T a tsac h en  hin- 
w eisen  !

S eitdem  (etw a um  d ie  M itte  des vo rigen  
J a h rh u n d e r ts )  in  d ie  L eh rp lä n e  der dam aligen  
G ew erbeakadem ien , P o ly tech n isch en  S chu len  und  
nachho rigen  T ech n isch en  H o ch sch u len  m e ta ll
u rg isch e  V orlesungen  u n d  Ü bungen  A u fn ah m e 
gefu n d en  haben , is t  d e r  Zug d e r S tu d ie ren d en  
des H ü tten fach es , besonders des E is e n h ü tte n 
faches, nach  den T echn ischen  H ochschu len  ein 
s te tig  zu n eh m e n d e r gew esen. H eu te  b ilden  die 
T echn ischen  H o chschu len  P re u ß e n s  m in d esten s  
doppelt so v ie le  H ü tte n le u te  au s  w ie d ie  p re u ß i
schen  B ergakadem ien , u n d  u n te r  e rs te re n  h a t die 
T echn ische  H ochschu le  A achen  auch  e in en  h ohen  
P ro zen tsa tz  S tu d ie re n d e r  des B erg faches a n 
gezogen, D ie G rü n d e  fü r  d iese E in w an d eru n g  
vorw iegend  d e r S tu d ie re n d e n  des H ü tte n w e se n s  
a u f  d ie  T ech n isch en  H o ch sch u len  so llten  au f
m e rk sa m s te r  B each tu n g  besonders h e u te  g ew ü r
d ig t w erden , wo die se it e in igen  Ja h re n  zu e rs t 
au f  d e r T echn ischen  H ochschu le  zu A achen, dann  
auch  von  dem  V erein  d eu tsch e r E ise n h ü tte n le u te  
energ isch  b e tr ieb en en  B estreb u n g en  zu r  R eform  
des m e ta llu rg isch en  U n te rr ich tsw esen s  d e r V e r
w irk lich u n g  en tgegensehen . D ie G ründe  s in d  um  
so leh rre ich e r, a ls  d e r Z ug  d e r M eta llu rg en  nach 
den  T ech n isch en  H ochschu len  erfo lg te , tro tzd em  
au f  den  B ergakadem ien  das H ü tten w esen  se lb s t 
w äh rend  d e r le tz ten  20 J a h re  d u rch  e ine g rö ß e re  
Z ahl von  L e h rk rä f te n  v e rtre te n  w ar, a ls  an  den  
T ech n isch en  H ochschu len . A uch die B ed eu tu n g  
d e r  an  den  B ergakadem ien  tä tig e n  L e h re r  d e r 
H ü tte n fä e h e r  s ta n d  den jen ig en  d e r an  den  Tech-
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n ischen  H ochschu len  tä tig en  L eh rk rä f te  gew iß 
n ic h t nach . (B ergakadem ie  B e r lin : K e r l  fü r
M eta llhü ttenw esen , W e d d i n g  fü r E is e n h ü tte n 
w esen. C lau sth a l: S c h n a b e l  fü r  M etallh tttten- 
w esen.) B is 1897 b estand  an  d e r K ön ig lichen  
T ech n isch en  H ochschu le  A achen  n u r  e ine  e ta ts 
m äß ige  P ro fe ssu r fü r  das g esam te  M eta llln itten - 
w esen : d ie  T echn ische  H ochschu le  B erlin  h a t 
auch  h e u te  n u r  e ine P ro fessu r.

A uch  die chem ische  A u sb ildung  d e r H iitten - 
leu te  lag a u f  den B ergakadem ien  in  den besten  
H änden . (B e rlin : P i n  k n  e r ;  C lau s th a l: H a m  pe.)

Abor d am it kom m en w ir zu  dem  B ren n p u n k t 
d e r F ra g e : D er S ch w erp u n k t d e r A u sb ildung  der 
H ü tte n le u te  au f  den  B ergakadem ien  w ar (und 
f rü h e r  m it  vollem  H echt) a u f  d ie  ch em isch 
m e ta llu rg isch en  S tu d ien  geleg t u n d  lieg t d o rt 
noch h e u te !

Z w eifellos h a t die ch em isch -m eta llu rg ische  
A u sb ild u n g  d e r H ü tte n le u te  h e u te  keinesw egs an  
B ed eu tu n g  v e rlo ren , im  G egen te il, es is t  d a rau f 
n ach  w ie vor der g rö ß te  W e r t zu  le g e n ; aber, 
w ie se lb s t in  d e r th eo re tisch en  C hem ie die Z u 
rü c k fü h ru n g  der L eh ren  ü b e r chem ische  V orgänge 
a u f  e in fache  p h ysika lische  G esetze den  S tu d ie re n 
den d e r C hem ie m e h r un d  m eh r a u f  d ie  B e
d eu tu n g  des S tu d iu m s d e r Physik  h in w e is t, so 
h a t  sich  in  derse lben  Z e it auch  fü r den  M etall
u rg en  das S tu d iu m  d er tech n isch en  M echanik 
u n d  des M aschinenw esens, also  d e r angew and ten
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P h y sik , zy e inem  m it d e r C hem ie m in d esten s  
g le ich b ed eu ten d en  F a k to r , des von ih m  zu e r
s treb en d en  W issen s  en tw icke lt. B ei dem  E in 
bringen  d e r gew altigen  M engen von R ohstoffen 
in  d ie  m e ta llu rg isch en  B e trieb e , bei dem  D u rch 
gänge derse lben  d u rch  dio ganze A p p a ra tu r , bei 
d e r  m echan ischen  V ollendung  'd e r  E rzeugn isse  
k an n  v iel v erlo ren  und  viel gew onnen  w erden. 
H ie r  kann  keine  M etallchem ie m e h r h e lfe n ; h ie r  
m u ß  das In g en ieu r-W issen  des heu tig en  H ü tte n 
m annes e in g ro ife n ; u n d  das sich  anzue ignen , 
b ie te t die T echn ische  H ochschu le  doch w esen tlich  
m eh r a ls  d ie  b e s te in g e rich te te  B ergakadem ie. 
W ä h re n d  a u f  den  B erg ak ad em ien  das M aschinen* 
u n d  das B auw esen  d u rch  jo  eine L e h rk ra l t  v e rtre te n  
sind , b esitzen  die T ech n isch en  H o chschu len  je  zwei 
A b te ilu n g en  fü r  M asch inen ingen ieu re , E lek tro 
te c h n ik e r  un d  B au in g en ieu re . W äh ren d  die P ro 
fesso ren  des M aschinen- Und B auw esens au f  den 
B ergakadem ien  in  fa s t ü b e rm en sch lich e r A n 
s tre n g u n g  die S tu d ie ren d en  des Berg- un d  H ü tte n 
w esens in  das G esam tgeb ie t d e r In g en ieu rw issen 
sch a ften  e in zu fü h ren  b e m ü h t sein  m üssen , w e r
den  die Spezialzw eige d ieser W issen sch a ften  au f  
den T echn ischen  H o ch sch u len  au f  w en igstens 
fün fzehn  D ozen ten  v e r te il t .  D as sag t a lle s!  D ie 
zustän d ig en  M in iste rien  w erden  ih re  Schlüsse 
d a rau s  schon  zu z iehen  w issen.

A a c h e n ,  den  3. D ezem ber 1903.
Horchers.

Einiges Uber den Kleinbessemerei-Betrieb und seine Gestehungskosten in Deutschland.

ln  H eft 17 und  21 von „S tah l und  E isen “ h a t 
H r. In g e n ie u r U n c k e n b o l t - C h a r l e r o i  ve rsch ie 
dene M itte ilu n g en  ü b e r den  geg en w ärtig en  S tand  
d er K le in b essem ere i in  B elg ien  g em ach t. Im  
A n sch lu ß  d a ran  w ird  es u n se ren  h ü tte n m ä n n isc h e n  
u n d  g ieß e re ite ch n isch en  K re isen  v ie lle ic h t e r 
w ü n sch t sein , auch  ü b e r die E n tw ick lu n g ss tu fe  d ie 
ses S pezia lgeb ie tes in D eu tsch lan d  etw as zu hören .

Im  a llg em ein en  decken sich  die ü b e r B elgien 
angegebenen  E rfa h ru n g e n  m it  den  R esu lta ten  
der K le in b essem ere ien  in  D eu tsch land . D ie G e
s teh u n g sk o sten  sin d  jedoch  n ic h t v o lls tän d ig  genug  
b e rech n e t, um  d a rau s  e in  k la res  B ild  zu gew innen , 
und  sie  treffen  auch , besonders für u n se re  V er
h ä ltn is se  a u ß e rh a lb  d e r H a u p tp u n k te  der E isen 
in d u s tr ie , n ic h t ganz  zu . W e ite rh in  e rlau b e  ich 
m i r ,  e ine  Z u sam m en ste llu n g  d ieser Z ah len  zu 
g e b e n , w ie sie  in D eu tsch land  bei n o rm alem  
B etrieb  in  k le in e rem  U m fang  getroffen  w erden  
d ü rf ten . Schon se it längeren  J a h re n  a rb e ite  ich 
an d e r V ervo llk o m m n u n g  des K le in b essem ere i
b e tr ieb es  in  D eu tsch land  und  zw ar m it k le inen  
B irn e n  von 700 kg, 1000 kg b is 1500 kg F assu n g s
rau m , w elche das n o tw en d ig  gew ordene E rg ä n 
zungsg lied  e ines v o lls tän d ig en  G ieß e re ib e tr ieb es

d e r J e tz tz e i t abgeben  sollen. D ie E rk en n tn is  des 
W e rte s  d ieser B essem erb irn en  is t  bei u n s  in  vollem  
U m fang  v o rh an d en  un d  au ch  noch im W achsen  
begriffen . In  W o rt un d  S c h rif t a u f  d e r G en era l
v e rsam m lu n g  deu tsch e r E isen g ieß e re ien  in  D resden  
im  J a h re  1901 sow ie auch  in  dem  S o n d erab d ru ck : 
„D ie F o r ts c h r i tte  in  der F lu ß o ise n d a rs te llu n g  fü r 
den  G ieß e re ib e tr ieb “ * w ies ich  w ied e rh o lt a u f  d ie 
V orte ile  der K le in h irn e  h in  un d  su ch te  das I n t e r 
esse dafü r, w elchem  sich  e in  n ic h t berech tig te s  
M iß trauen  en tg eg en ste llte , zu heben.

V orhanden  w aren  m it E ndo des vo rig en  J a h r 
h u n d e rts  in D eu tsch land  v ie r A n lagen  m it K le in 
bessem ere ib e trieb  und zw ar in  G üstrow , in  C h em 
n itz-A ltdorf, in  Schaff h au sen  und  in  H agen  i. W estf., 
bei w elchen  die S ystem e von R oberts , T ropen 'as 
un d  W alran d  v e r tre te n  w aren . D as S tah lw erk  in 
C h em n itz --A ltd o rf  a rb e i te t  m it B irn en  e igene r 
K o n stru k tio n , w elche jedoch  sich  d e r  von R oberts  
und  T ropelías n ä h e rn  d ü rf te n . N ächst d re i k le in e ren  
V ersuchsan lagen  in  A ugsburg , Frie.dland in  Ö sterr.- 
S ch lesien  un d  Jek a te rin o slaw , w elche sp ä te r  aus- 
g eb au t w erden  sollen , w u rd en  nach  m einen  P lä n e n

* V ergl. „S tah l un d  E ise n “ 1901 H e f t 18 S. 999.
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K le inbessem erei-A nlagen  in  D eu tsch lan d  e rr ic h te t 
in  S te ttin -B redow  bei d e r S te t tin e r  M aschinenbau- 
A k tien g ese llsch aft „V u lk an “ (S ch iffsw erft), in  
D essau bei d e r B erlin -A h h a ltisch en  M aschinenbau- 
A k tien g ese llsch aft und  a u f  d e r K o n k o rd iah ü tte  
am  R hein . Im  B au begriffen  sin d  w eitere  A nlagen  
in  P o rem b a  u n d  in  Sachsen . N ach a n d e ren  S y s te 
m en  sind  noch A nlagen  in  E bersw alde  un d  in  
B rem en  e rb a u t w orden , deren  R esu lta te  ab e r n ic h t 
v e r la u tb a r t  w erden . M eine fe r tig e n  A nlagen  sind  
voll im  B e trieb  un d  bew ähren  sich . B esonders 
der „V u lkan“ - S te ttin  s te ll t  S ta h lq u a litä te n  fü r  
den S ch iffbau  un d  Schiffsm aschinen  her, w elche 
den sch ä rfs ten  A nfo rd eru n g en  jen es  F a b rik a tio n s 
zw eiges v o llau f genügen.* D ie B esich tig u n g  d ieser 
A n lage  w ird  von d e r do rtig en  D irek tion  in  lieb en s
w ü rd ig s te r W eise  g e s ta tte t;  so w ar auch  be re its  
der B ez irk sv ere in  d eu tsch e r In g e n ie u re  in  B erlin  
zu r B esich tig u n g  derse lben  im  B e trieb e  dort, 
ebenso an d e re  In te re ssen ten  des In - und  A us
landes. D ie A nlage a u f  K o n k o rd iah ü tte  am  R hein  
verb liist das R oheisen , w elches p fannenw eise  e n t
nom m en  w ird , d ire k t vom  H ochofen.

V e ra rb e ite t w ird  d eu tsch es  R oheisen  m it e in e r 
Z u sam m en se tzu n g  von 2,5 b is 3 % S iliz ium , 0,04 
bis 0,06 % Schw efel, 0,8 b is 1,2 % M angan, 0,06 
b is 0,08 °/o P ho sp h o r. Im  N orden  w ird  auch  en g 
lisches E isen  v e ra rb e ite t. E in  h o h e r Phosphor- 
gelia lt sch ad e t n ic h t ,  es m u ß  n u r  genügend  
S iliz ium  v o rh an d en  s e in , even tue ll w ird  es zu 
gesetz t. H o h e r G rap h itg o h a lt v e rzö g ert die E n t
w ick lung  des E n tkoh lungsp rozesses  un d  v e ru rsa c h t 
oft -weniger h itz ig es  und  flüssiges E n d p ro d u k t. E s 
w erden  v ie l k le ine  G ußstücke , lange  u n d  sp e rrig e  
m it sch w ach er W an d u n g , doch auch  s tä rk e re  T eile  
gegossen. D er B essem erstah l i s t ,  w ie bek an n t, 
h itz ig , auch  le ich tflü ss ig  filr schw achw andige G egen
s tä n d e ; e r  sch m ied e t und  sch w e iß t sich vorzüglich , 
e rg ib t auch  g u te s  W erkzeug . S eine F estig k e it 
lieg t zw ischen 40 u n d  60 kg /qm m  bei e in e r  D ehnung  
von  20 bis 30 %. E r fü h r t  sich ü b e ra ll g u t ein 
a ls  E rsa tz  fü r  S chm iedestücke , M etallguß  un d  fü r  
hohen  F estig k e itsan sp ru ch .

W e ite ren  V orteil b ie te t d ie  K le in b irn e  je d e r  
E iseng ießere i d u rch  d ie  H e rs te llu n g  von  G u ß arten  
m it e rh ö h te r  F estigke itsz iffe r. I n  d e r  B irn e  er- 
b lasenor S tah l w ird  in  flüssigem  Z u stan d  m it  
g rauem , g rap h it- u n d  s iliz iu m h a ltig em  G ießerei- 
e isen  des K upolofens v e rse tz t und  zw ar in  va riab lem  
V erh ä ltn is , je  nach  S tä rk e  d e r E isenw andung . D er 
G uß davon is t  bed eu ten d  fe s te r  und  w id e rs tan d s
fäh ig e r gegen D ruck , S äu re  u n d  F eu e r. E benso 
kann  d eu tsch es R o h e isen , in  d e r B irn e  gefein t, 
fü r  T em p erg u ß  v e rw en d b ar g em ac h t w e rd e n ; auch  
die K u p fe rh ü tte  ra ffin ie rt d am it ih r  R ohkup fer. 
W e r b illige A n fo rd e ru n g en  an  e ine  solche A nlage

* C harge Nr. 100: F e s tig k e it B bl. 40,88 kg/qm m , 
D eh n u n g  3 1 ,6 6 % , B iegungsw inke l 180°, K on
tra k tio n  48,6 %.

s te l l t ,  d ieselbe m it V e rs tän d n is  u n d  E rfa h ru n g  
e rr ic h te t un d  b e tre ib t, w ird  s te ts  se ine  E rw a rtu n g e n  
e rfü llt finden. W en n  au ch  te ilw eise  b ek an n t, 
m och te  ich noch d a ra u f  h inw eisen , daß  d e r  B esse
m e rs tah lg u ß  viel in  u n g e tro ck n e te r F o rm  gegossen 
w ird  und  d aß  derse lbe  schw ächere  E in g ü sse  und  
K öpfe b e d in g t, a ls  d e r M artin s tah l, w odurch 
w esen tlich  g e sp a r t w erden  kann . D ie E ingüsse  und  
•T rich ter v o ran g eg an g en er S tah lg ü sse  w erden  im  
K upo lo fen  m itversehm olzen . U n rich tig  is t  es aber, 
d iese S tah lab fä lle  in e in e r  S e lb s tk o sten b erech n u n g  
m it n ied rig erem  P re is  (50 b is 55 J t)  e inzuse tzen , 
denn  sie kosten  dem  W e rk  so v ie l , w ie fe r tig  
e rb la sen o r S tah l. D ies is t e ine S e lb s ttäu sch u n g .

N ach m e in en  E rfah ru n g en  w ird  sich  in  e inem  
k le in e ren  B e trieb  von  etw a 3000 kg erblasenem  
S tah l an  e inem  B e trieb s tag  und  H e rs te llu n g  von 
k le inen  b is m itte lg ro ß e n  G ußstücken  ein S e lb s t
k o sten p re is  von  25 bis 29 M  fü r 100 kg fe r tig e n  
S tah lg u ß  ergeben . J e  nach  den ö rtlich en  und  
W erk s -V e rh ä ltn issen  sch w an k t derse lbe  e tw as und  
ste llen  sich  die e inzelnen. P o s itio n e n  w ie fo lg t:

M M
Schmelzer- uiul Biruen-Löhne . . . .  1,00
Roheisen bei Durchschnittspreis von 

7,50 J t  einschl. 20 °/o Abgang (1,50 J l)  9,00
Zuschläge v o n :

2"/« Ferromangnn (90 °/o)
zu 24 J l ...............................0,48 J>.

bis 7 %  Ferrosiliziuin 
(12% ) zu U J l  . . . 0,98 „

Aluminium 100 g zu 3 M  0,30 „ 1,76

Brennmaterial zum Anfeuern und zur
E rw ärm ung................................................  0,50

Schmelzkoks 20 %  zu 26 J ! .................. 0,52
Diverses Material für Kupolofen u. Birne 1,20
Maschinenbetrieb für b e id e ...................... 1,00
Es kosten also 100 kg fertig erblas. S tahl 14,98 14,98

An Gußherstellungskosten wären zu rechnen: 
Lohn für Former, Kernmacher und A r

beiter .........................................................  6,25
Formmasse-Material usw............................  0,50
Putzerlöhne, Abschneiden der Köpfe und

E in g ü sse ....................................................  3,10
Brennmaterial für Trockenkammer und

Glühen, auch II . Schmelzung . . . .  0,30
W erkskosten, Zinsen, Amortisation . . 3,50 13,65
D aher Erzeugungskosten für 100 kg fer

tigen S t a h l g u ß ......................................................... 28,63

S chw ere u n d  g la tte  G u ß stü ck e  ohne F o rm 
sch w ie rig k e it e rn ied rig en  d iese Z ah len  bei r ic h 
tig e r  B e trieb sfü h ru n g  u n d  gesch ick tem  M ate ria l
k au f noch um  nah ezu  25 %, u m g e k e h r t können  
sie  sieh  e rhöhen . So k önnen  auch  M assenartikel 
m it  22 J l  fü r  100 kg h e rg e s te llt  w erden , doch 
b le ib t es im m er e in  fa lsches P r in z ip , S tah lg u ß  
ohne G ew inn  abzusetzon.

H a l le - S a a le ,  im  N ovem ber 1903.
Carl Rvtt.



15. Dezember 1903. Die Ä ra der Tlandelsvertragsverliandlungen. Stahl and Eisen. 1405

Einiges Uber den weiteren Ausbau

In  l i e f t  23 von „S tah l und  E isen" is t eine 
ku rze  B e rich tig u n g  zu m einem  in  l i e f t  21 ge
b ra c h te n  A ufsa tz  m it obigem  T ite l verö ffen tlich t. 
Ich  b em erke  h ie rzu , daß  ich auf. m e in e r W an d e 
r u n g  d u rch  S ch lesien , M ähren und  das S aargob ie t 
eine R eihe h o c h in te re s sa n te r  und  an reg en d e r E r 
sch e in u n g en  angetro ffen  habe, w elche von der 
ra s tlo sen  A rb e it d e r a u f  diesem  G eb ie t B eschäftig 
ten  Z eugn is ablogen, w elche jedoch  bei dem  von

und den Betrieb von Koksanstalten.

m ir fe s tg ese tz ten  U m fang  des B erich ts  n ic h t A uf
nah m e  linden  k o nn ten . E s lag m ir fern , e ine 
„E nzyklopädie d e r K o k s in d u s trie “ zu v erö ffen t
lichen, os so llte  oben besp rochen  w erden  : „E in i
ges ü b e r den  w eite ren  A usbau  u n d  den  B etrieb  
von K o k sa n s ta lte n “ .

E s s e n - R u h r ,  den  4. D ezem ber 1903.
F. Göhrum, In g en ieu r.

• •
Die Ara der HaiidelsYertrag’SArerliandhmgen.

Der 31 . D ezem ber 19 0 3  is t der T ag , an 
w elchem  für die m eisten T arifverträge, die 
D eutschland m it dem A uslande abgeschlossen  
hat, die erste G eltungsfrist abläuft. D ie Ver
träge werden dadurch nicht außer K raft gesetz t, 
s ie  laufen vielm ehr w eiter, gem äß den betreffen
den B estim m ungen, die darüber in sie beim  
Abschluß aufgenom m en worden sind. A ber in 
den H andelsbeziehungen der einzelnen  Staaten  
zueinander w ird sich infolgedessen  doch eine  
starke Ä nderung bemerkbar machen. D ie m eisten  
der T arifverträge waren auf eine erstm alige  
D auer von 12 Jahren abgesch lossen , die übrigen  
auf eine n icht v ie l kürzere Zeit. D ie gesam te  
G eschäftsw elt konnte entsprechend dieser Z eit
norm ierung auf eine lange Spanne kalkulieren  
und konnte von der A nknüpfung von G eschäfts
verbindungen auch E rfolge von Dauer erwarten. 
J etz t is t  das w esentlich  anders gew orden. D ie  
V ertragsstaaten  sind säm tlich berechtigt, jeden  
T a g  die V erträge zu kündigen. A llerd ings muß 
vom K ündigungstage an unter allen Umständen  
noch ein Jahr verfließen, ehe die V ertrags
bestim m ungen außer K raft g e se tz t w erd en ; aber 
dieser Zeitraum ist für die A bw icklung von 
G eschäften , die größere B edeutung haben sollen , 
durchaus kurz, und der U m stand, daß jeden  
T a g  auf eine Ä nderung der G eschäftslage g e 
rechnet werden kann, macht die ganze Situation  
unsicher. Es drängt denn auch die gesam te  
deutsche G eschäftsw elt gerade deshalb m it größ
tem N achdruck au f den A bschluß neuer lang
fr istiger  H andelsverträge. E rst wenn diese 
w ieder in Kraft getreten  sein werden, wird die 
S tetig k e it , die früher im V erkehrsleben zu be
obachten gew esen  is t, auch w ieder einsetzen .

Zur Herbeiführung d ieses durchaus wiinschens- 
w erten Zustandes sind ja  denn auch schon die 
verschiedensten  Schritte getan . D eutschland hat,

um eine bessere Grundlage für den A bschluß  
von H andelsverträgen zu erlangen , einen neuen  
Z olltarif au fgeste llt. Nachdem dies geschehen  
ist, wurden die nötigen  A nnäherungen an die 
R egierungen des A uslandes verm ittelt. S ie  haben  
dazu geführt, daß bereits mit R ußland und der 
Schw eiz H andelsvertragsverhandlungen zw ischen  
verschiedenen D eleg ierten  der einzelnen R eg ie 
rungen stattgefunden  haben. E s sind V orberei
tungen für die V erhandlungen m it B elg ien  und 
Ita lien  von den zuständigen  R egierungsstellen  
entw eder schon abgesch lossen  oder doch im 
Gange. Mit Ita lien  sollen  w egen des A bschlusses 
des neuen H andelsvertrages diplom atische V er
handlungen bereits e in g e le ite t sein , —  kurz, 
man befindet sich gegen w ärtig  in der Ära der 
H andelsvertragsverhandlungen. E s wird nicht 
w eiter auffallen, daß diese V erhandlungen gerade  
mit solchen Ländern zuerst in die W eg e  g e 
le ite t  werden, mit denen bisher T arifverträge  
abgeschlossen  waren und mit denen man zu 
neuen V erträgen dieser A rt zu gelan gen  hofft. 
D iejenigen Staaten , die m iteinander T arifverträge  
abschließen, haben die verschiedensten  handels
politischen  B eziehungen  zueinander, w enngleich  
auch noch n icht damit g esa g t sein  so ll, daß 
nun der V erkehr unter diesen Staaten  gerade  
immer der allerbedeutendste is t. D eutsch 
land hat b eisp ie lsw eise  mit E ngland keinen  
T arifvertrag , und doch zäh len  die H andels
beziehungen dieser beiden L änder zu den be
deutendsten, die jeder der beiden Staaten  hat. 
A ber sicher is t , daß man aus dem V orhanden
sein  von T arifverträgen auf intim e H andels
beziehungen zw ischen den beiden K ontrahenten  
schließen darf. D eshalb  is t  es auch erklärlich, 
daß gerade d iese V erträge zuerst abgeschlossen  
werden. D ie M eistbegünstigungsverträge müssen  
sich  ihnen auch schon anschließen, w eil man ja
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erst aus den T arifverträgen ersehen kann, w elche  
B edeutung die M eistbegiinstigungsverträge haben.

Man hat die F rage aufgew orfen , w a n n  
d a r a u f  z u  r e c h n e n  s e i ,  d a ß  d i e  n e u e n  
H a n d e l s v e r t r ä g e  i n  K r a f t  t r e t e n .  Es 
ist nach dem oben A usgeführten selbstverständ
lich , daß die gesam te G eschäftsw elt an diesem  
Term in das größte Interesse hat. E s is t  aber 
ebenso selbstverständlich , daß es niemanden gibt, 
der h ierauf eine genaue A ntw ort zu erteilen  in 
der L age wäre. Man kann höchstens einen  
Zeitpunkt bestim m en, bis zu w elchem  sicher  
noch die alten V erhältn isse währen w erden. 
G egenw ärtig  is t  m it S icherheit a ls  solcher Z eit
punkt der 1. Januar 1 9 0 5  anzunehm en. D as 
erg ib t sich aus der ganzen Sach lage. E s wäre 
ja  m öglich, daß neue H andelsverträge mit den 
beiden Staaten , mit denen schon die V erhand
lungen zw ischen den D eleg ierten  geführt werden, 
recht früh abgeschlossen  würden oder daß 
w enigstens mit einem  derselben ein solcher V er
trag bald zustande käme. Ob aber se itens der 
dann in B etracht kommenden R egierungen die 
A bsicht obw alten dürfte, bloß den einen oder 
die beiden' V erträge für sich in K raft zu setzen , 
das is t doch mehr als zw eifelhaft. Man wird  
sich erinnern, daß anfangs der 90er  Jahre die 
Sache so verlief, daß dem R eich stage eine ganze  
R eihe von T arifverträgen auf einm al unterbreitet 
wurde, und zw ar mit einer ganz bestim m ten  
A bsicht. E benso w ie d ie anderen Staaten  hat 
Deutschland ein Interesse daran, daß neue Han
delsbeziehungen zum Auslande auf einer mög
lich st breiten B asis sich entw ickeln , d. h. daß 
die N eugesta ltun g mit recht vielen  Staaten  g le ich 
z e it ig  ins Leben tritt. D ie V ereinbarung über 
diese N eu gesta ltu n g  braucht ja  durchaus nicht 
g le ich ze itig  zu sein; aber es wird doch darauf 
gesehen , daß ein einheitlicher Zeitpunkt für das 
Inkrafttreten  der H andelsbeziehungen zu m ög
lichst vielen  Staaten  gew äh lt w ird. So w ar es 
anfangs der 9 0 er  Jahre und so dürfte es auch  
je tz t  w ieder w erden. A ls S taaten , für die die 
N eugesta ltun g der H andelsbeziehungen mit 
D eutschland zu einem  gleichen  Zeitpunkt in 
K raft treten  würde, würden vorläufig anzusehen  
sein : R ußland, die S chw eiz, Ita lien , B elgien , 
v ie lle ich t auch noch einer oder der andere von 
■weniger bedeutenden Staaten . Mit diesen w er
den voraussichtlich die .H andelsvertragsverhand
lungen in einer n icht zu fernen Z eit zu  Ende 
geführt werden können. Ob sie  allerd ings in 
der ersten H älfte  des nächsten Jahres schon  
so w eit gediehen sein  werden, daß dem R eichstag  
noch in d ieser T agung die V erträge zur Ge
nehm igung unterbreitet w erden können, das is t  
fraglich. Aber se lb st wenn dies der F a ll w äre, 
würde doch sicherlich  die N eu gesta ltu n g  der 
H andelsbeziehungen n icht vor dem 1. Januar  
19 0 5  P la tz  greifen ; denn es is t a ls ganz gew iß

anzunehm en, daß zw ischen der F estsetzu n g  bezw . 
dem A bschluß neuer H andelsverträge und dem 
Inslebentreten  ihrer Bestim m ungen ein ein iger
maßen lan ger Zeitraum  liegen  w ird, damit die 
G eschäftsw elt sich au f die N euerungen einrichten  
kann. E s is t ein S treit darüber entbrannt, w ie  
lange dieser Zeitraum dauern müßte, ob es nicht 
notw endig sei, daß die in den T arifverträgen  
vereinbarte K ündigungsfrist von einem Jahre 
eingehalten  w erde. N otw endig  is t  diese E in 
haltung nun nicht. Denn es is t  selbstverständ
lich , daß zw ei K ontrahenten, die einen V ertrag  
gesch lossen  haben, jed erzeit eine Ä nderung des
selben vornehmen können, w enn der b eiderseitige  
W ille  vorhanden ist. Selbstverständlich  müßten  
bei der Eruierung d ieses W illen s die vor
geschriebenen Form alitäten innegehalten  werden. 
E s müßte also zur Ä nderung der betreffenden  
B estim m ung der H andelsverträge beisp ielsw eise  
in D eutschland die G enehm igung des R eichstages 
eingeholt werden. A ber diese Zustimmung voraus
gesetzt, würde nichts im W ege stehen , den Z eit
raum, der vom A bschluß bis zum Inslebentreten  
der neuen H andelsverträge verfließen so ll, auf 
eine kürzere Spanne a ls ein Jahr zu bem essen. 
E s wird a lles von den später sich ergebenden  
handelspolitischen V erhältn issen  abliängen, ob
überhaupt dazu geschritten  w ird, die V erträge  
nicht zu kündigen, sondern die neuen V erträge  
auch ohne Innehaltung der ganzen K ündigungs
frist ins L eben treten zu lassen . D as is t eine  
cura posterior. Jedenfa lls darf die G eschäfts
w elt sicher darauf rechnen, daß ein gew isser  
Zeitraum für jede Ä nderung der H andels
beziehungen zu  einem ändern Lande verstreichen  
w ird, ehe die N eugesta ltun g P la tz  greift.

W ie  v ie les in der W elt, so is t  auch die 
N eugesta ltun g der H andelsbeziehungen D eutsch
lands zum A uslande nicht nur m it Schw ierig
keiten verknüpft, die in der M aterie se lb st 
liegen , sondern auch m it solchen, die sich aus 
äußeren V erhältn issen  ergeben. In der R eihe
der oben aufgeführten L änder, m it denen in
B älde zu einem neuen H andelsvertrag zu kommen 
A ussicht is t , feh lt Ö s t e r r e i c h - U n g a r n .  Man 
wird sich erinnern, daß anfangs der 9 0er  Jahre  
dieser S taat der erste w ar, m it dem D eutsch
land zu einem  T arifverträge zu gelangen  bemüht 
war, und daß der deutsch-österreichische H an
delsvertrag der erste w ar, der dem R eichstag, 
allerd ings zusammen m it anderen, vorgeleg t  
w urde. E s is t keine A ussicht, daß sich dieser  
V organg je tz t  w iederholt. D aran sind die 
österreich isch-ungarischen  inneren V erhältn isse  
schuld. E inm al stehen die beiden R eichshälften  
sich n ich t so gegenüber, w ie ein einm ütiges 
A uftreten  gegenüber dem Auslande es verlangen  
müßte, und sodann is t die G rundlage, von der 
Österreich-Ungarn bei neuen H andelsvertrags- 
V erhandlungen ausgehen wi l l ,  der neue Z oll
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tarif, noch immer nicht zustande gekom m en. 
D ie inneren österreichisch-ungarischen V erhält
n isse  werden ja  an sich das Ausland w enig  an
gelten; sobald sie aber störend oder retardierend  
auf die H andelsbeziehungen zum Auslande w irken, 
w ird auch das le tz tere  berech tigt sein , sie  in 
den K reis seiner Erörterungen zu ziehen. Noch  
kürzlich hat der ungarische H andelsm inister  
darauf h ingew iesen , daß Ö sterreich-U ngarn in 
folge der inneren V erhältn isse gegenüber dem 
A nfang der 9 0er  Jahre in N achteil' geraten  sei. 
E r hat hervorgehoben, daß D eutschland je tz t  
m it Rußland zuerst zu einem neuen Abkommen 
zu gelan gen  g ew illt sei, während früher Öster
reich-U ngarn d ieser erste S taat w ar, und er 
hatte ganz recht, als er sagte , daß recht v iel 
auf die G estaltung des ersten neuen V ertrages 
ankom m e, wenn man die H andelsbeziehungen  
der verschiedenen Staaten zueinander überhaupt 
regeln  w ill. Österreich -U n garn  w ird seine  
inneren V erhältn isse recht bald ordnen m üssen, 
wenn es überhaupt noch in der G r u p p e  der
jen igen  L änder sein, w ill, m it denen D eutsch
land H andelsverträge zuerst abschließen kann. 
G raf B iilow  hat bei seiner A nw esenheit in W ien  
zw ar den betreffenden Staatsm ännern gesag t, 
daß D eutschland n icht drängen würde; er h a t  
aber auch zu betonen nicht unterlassen , daß 
selbstverständlich  ein Zeitpunkt kommen könnte, 
zu dem D eutschland au f den Abschluß neuer 
H andelsabm achungen m it Österreich - Ungarn  
dringen müßte. W ie nun, wenn Ö sterreich- 
Ungarn bis dahin mit der Ordnung seiner inneren 
V erhältn isse nicht fertig  gew orden w äre? E s 
m üßte dann, vorau sgesetzt, daß die beiden 
R eichshälften  sieh g ee in ig t hätten , auf der B asis  
seines a lten  Z olltarifs zu einem T arifverträge  
m it D eutschland zu gelangen  suchen, oder es 
m üßte ein M eistb egü n stigu n gs-V ertrag  P la tz  
greifen . Ob diese E ventualitäten  im Interesse  
von Ö sterreich-U ngarn  liegen , das zu unter
suchen is t  h ier nicht der Ort. J e d e n f a l l s  
w i r d  D e u t s c h l a n d  s e i n e  e i g e n e n  l u t e r -  
e s s e n  v e r f e c h t e n  m ü s s e n ,  u n d  z u  d i e s e n  
k a n n  e s  g e h ö r e n ,  d a ß  D e u t s c h l a n d  
e i n e s  T a g e s  d a s  W o r t  d e s  G r a f e n  
B ü 1 o w  w a h r  m a c h t .

W enn die T arifverträge m it dem A uslande  
neu gereg e lt sein  w erden, w ird die Ä ra der 
H andelsvertragsverhandlungen noch n icht zum  
A bschluß g e la n g t sein . E s wird dann darauf 
ankom m en, d i e  M e i s t b e g ü n s t i g u n g s v e r 
t r ä g e  zu erneuern. W ie  schon g esag t, sind  
die H andelsbeziehungen D eutschlands zu E n g 
l a n d  d iejenigen , die dabei am m eisten in B e
tracht kommen. Mit E ngland ex istier t g eg en 
w ärtig  kein V ertrag, aber die autonome G esetz
gebung beider L änder hat die M eistbegünstigung  
fes tg e leg t. D as betreffende deutsche G esetz  
läuft bekanntlich am Ende dieses Jahres ab.
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E s wird A ufgabe des R eichstages sein , noch 
vor W eihnachten  eine E rneuerung des G esetzes  
vorzunehm en; denn es is t  ausgesch lossen , daß 
die für beide Staaten  so außerordentlich w ich
tigen  geregelten  H andelsbeziehungen die g e 
ordnete B asis verlieren. N atürlich  w ird das 
neue Provisorium  nur eine kurze Z eitspanne  
um fassen können, einm al w eil man nicht w eiß, 
wann die neuen T arifverträge w irklich in K raft 
treten w erden, sodann aber auch dürfte England  
sich nicht auf längere Zeit binden w ollen , w eil, 
w ie ja  bekannt, in ihm letzth in  sich B estrebungen  
geltend  gem acht haben, die auf eine Ä nderung  
der Z ollgesetzgebung von Grund aus abzielen .

D es w eiteren w ird hauptsächlich  die G esta l
tung der H a n d e l s b e z i e h u n g e n  z u  N o r d 
a m e r i k a  Interesse beanspruchen. Mit Nord
am erika besteht ein M eistbegünstigungsvertrag, 
aber die nordam erikanischen V erein igten  Staaten  
haben von der M eistbegünstigung eine ganz  
andere A uffassung, a ls die anderen Staaten  
früher hatten. U nter M eistbegünstigung versteht 
man im allgem einen die Gewährung säm tlicher  
an dritte Staaten  bew illig ten  K onzessionen an 
den anderen K ontrahenten. Nordam erika hat 
zu erst die T heorie au fgeste llt, daß die M eist
begünstigung n icht so w e it geh e, sondern daß 
V orteile, die sich ans anderen V erträgen er
geben, dem M itkontrahenten nur nach besonderen  
G egenkonzessionen gew ährt werden dürften. 
E s darf w ohl a ls ziem lich  sicher angesehen  
werden, daß, nachdem diese T heorie einm al auf
g e ste llt  is t, aus ihr sich auch K onsequenzen  
für die N euregelung der H andelsbeziehungen  
zw ischen D eutschland und Nordam erika ergeben  
w erden. W elcher A rt d iese sein w erden, w ird  
auch m it von der G estaltung abhängen, die die 
neuen T arifverträge erfahren w erden, denn T arif- 
und M eistbegünstigungs-V erträge stehen ja , w ie  
bereits bem erkt, in engster B eziehung. Jeden
fa lls  wird man sich auch an den zuständigen  
behördlichen S tellen  bald klar über a lle diese  
Fragen werden m üssen, damit man zu geeign eter  
Z eit die den deutschen Interessen  entsprechende  
Stellu n g  dazu nehmen kann.

D i e  Ä r a  d e r  H a n d e l s v e r t r a g s v e r 
h a n d l u n g e n ,  i n  d e r  w i r  u n s  g e g e n -  
w ä r t i g  b e f i n d e n ,  i s t  v o n  a l l e r g r ö ß t e r  
B e d e u t u n g  f ü r  d i e  W o h l f a h r t  D e u t s c h 
l a n d s .  E s is t  a ls ein Glück zu bezeichnen, 
daß bei den E rw ägungen, die über die N eu
gesta ltu n g  der H andelspolitik  an geste llt w erden, 
nicht so w ie  früher die am grünen T isch  groß
gezogenen  Ideen m aßgebend sind, sondern daß 
die A nschauungen der In teressenten  in immer 
erw eitertem  U m fang von den zuständigen behörd
lichen S tellen  zu eruieren versucht und m ög
lich st b erücksichtigt werden. N ur dann, w en n  
diese P rax is immer w eiter ausgeb ildet wird, 
und wenn bei jeder einigerm aßen bedeutungs

Die Ä ra der Handelsvertragsverhandhinyen.
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vollen  F rage die Rückwirkung auf die tatsäch
lichen V erkehrsverhältu isse fe s tg e ste llt  w ird, is t  
A ussicht vorhanden, daß die V erhandlungen zu  
Erfolgen für Deutschland führen werden. Es 
is t  selbstverständlich , daß, w enn ein V ertrag  
abgeschlossen w ird, nicht nur der eine K ontra
hent V orteile erzielen  kann, der andere würde 
sonst auf den V ertrag nicht eingehen. E s lieg t  
ja  im W esen  der H andelsverträge, daß von der

Ordnung der H andelsbeziehungen alle K ontra
henten V orteile genießen. E s ist aber zu er
w arten, daß, wenn einm al erst w ieder die Ara 
der H andelsvertragsverhandlungen stab ile  Ge
sch äftsverh ältn isse  herbeigeführt haben w ird, 
a u c h  i n  D e u t s c h l a n d  d i e  w i r t s c h a f t 
l i c h e  K o n j u n k t u r  w i e d e r  e i n e  s c h a r f  
a u f s t e i g e n d e ' R i c h t u n g  a n n e h m e n  w i r d .

lt. Krause.

Der Ausstand der Kohlenbergarbeiter in Pennsylvanien 1902.

W ie bekannt, hat P räsident R oosevelt zur 
Schlichtung des am 12 . Mai 1 9 0 2  ausgebroche
nen G eneralstreiks im A nthrazitkohlenbecken  
P enn sylvan ien s eine Kom mission e in gesetzt, 
deren um fassende A rbeiten kürzlich vom D epart
ment of labour der Öffentlichkeit zu gän gig  g e 
macht und in französischer Ü bersetzung durch 
Hrn. Edouard Fuster im Buchhandel erschienen  
sind. Mit R echt behauptet der V erfasser in 
seinem  V orworte, daß man auch d iesse its des 
A tlantischen Ozeans das ernste Bestreben zu  
würdigen w issen  worde, m it dem sich die Kom
m ission der U ntersuchung aller in F rage kom
menden Momente hingegeben hat. B ringt uns 
doch der B ericht der Schiedsgerichts-K om m ission  
so viel des in teressanten  und B eachtensw erten  
auch für deutsche V erhältn isse, daß er wohl 
verdiente, in m aßgebenden K reisen  die größte  
B eachtung zu finden.

D er A usstand im Jahre 1 9 0 2 , der vom  
12 . Mai bis 2 3 . Oktober 147 0 0 0  A rbeitern Ar
beit und V erdienst entzogen hat, hatte seinen  
Grund zunächst in einer von der V ereinigung  
am erikanischer B ergarbeiter e ingeleiteten  Forde
rung höherer Löhne, Verm inderung der A rbeits
z e it  und der Zahlung der K ohle nach dem Ge
w ich te; der tiefere Grund lag  jedoch in dem 
Bostreben der A rbeiterorganisationen, sich von 
den U nternehm ern anerkannt zu w issen , w as  
diese bisher rundw eg abgeschlagen hatten. 
Daß dies der treibende B ew eggrund gew esen  
is t, bew eist der U m stand, daß die im Streik  
vom Jahre 1 9 0 0  durchgesetzten  Lohnerhöhungen  
eine B eruhigung n icht gebracht haben.

D ie B ew egung begann im F ebruar 1901,  
indem die B ergarbeiterverein igung Fühlung  
mit den B ergw erksbesitzern  nahm; es fo lg te  ein 
um fangreicher Schriftw echsel, der K reis der 
Interessenten  zog  sich immer w eiter, doch zer
schlugen sich alle V erhandlungen an dem starren  
F esthalten  der Unternehm er an der bisher be
obachteten S tellun g den A rbeitern gegenüber  
und an der festgefü gten  D iszip lin  innerhalb der 
A rbeiterorganisationen. Daraufhin beschloß das

E xekutivkom itee der A rbeiterorganisationen einen  
zeitw eisen  A usstand, der am 12 . Mai erfo lgte  
und am 15. Mai m it 46 1  gegen  3 4 9  Stimmen  
für dauernd erklärt wurde. B einahe die Ge
sam theit aller  B ergarbeiter feierte , und dieser  
Zustand dauerte bis zur Intervention R ogsevelts, 
der durch Ernennung einer Kom mission dem 
A usstand ein Ende machte.

D ie Arbeiten der Kom mission haben sich nicht 
nur au f die E in igung der P arteien  betreffs der 
geste llten  Forderungen gerichtet, sondern sich  
vor allem  auch darauf erstreckt, die ganzen  
V erhältn isse in dem K ohlenrevier einer gründ
lichen Untersuchung zu unterziehen. D ie Kom
m ission hat sich in den Häusern* mit den B erg
arbeitern unterhalten, die häuslichen und k irch
lichen V erhältn isse geprüft, 5 8 8  Zeugen an
gehört, den A useinandersetzungen der U nter
nehmer freien L auf gelassen , ganze W ochen  
dem Anhören der K lagen syndizierter und nicht- 
syndizierter A rbeiter gew idm et und so in fünf 
Monaten ihrer S itzungen ein  M aterial g e 
sam m elt, das Anspruch machen d urfte, a ls  
U nterlage eines gerechten  Schiedsspruchs zu  
dienen.

D ie von den A rbeiterorganisationen aus
gesprochenen Forderungen betrafen fo lgende  
P u n k te :

I. E ine Erhöhung von 20  °/o au f die w äh
rend des Jahres 1901  gezah lten  Löhne an Ar
beiter, w elche kraft eines K ontrakts (Accord) 
oder in Stücklohn arbeiteten.

II. R eduktion der A rb eitszeit um 2 0  °/o, 

ohne daß diese eine V erm inderung der E inkünfte 
der A rbeiter, w elche nach Stunden, T agen oder 
W ochen arbeiten , nach sich ziehe.

III. Annahme eines V erfahrens, gem äß desseB  
das Quantum geförderter K ohle nach dem G e
w icht erm ittelt und b ezah lt werden so ll. D er  
M inim alsatz an Lohn so ll 60  Cents f. d. g e 
se tz lich e  Tonne von 2 2 4 0  Pfund betragen. D ie  
V erschiedenheiten , w elche je tz t  in den einzelnen  
B ergw erken in K raft sind, müssen übrigens b e i
behalten werden.
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IV. Zwischen den A rbeiterorganisationen (U ni
ted  mine W orkers of Am erica) und den G esell
schaften des A nthrazitkohlen-R eviers so ll ein 
V ertrag gesch lossen  werden, in  w elchem  man 
die Löhne der A rbeiter und die künftigen Ar
beitsbed ingungen , sow ie ein V erfahren ver
merken so lle , w elches zur R egelung von S tre itig 
keiten zw ischen Arbeitern und A rbeitgebern g e 
nüge, um Ausstilnde und Aussperrungen über
flüssig zu machen.

Eugverbunden m it diesen Forderungen sind noch 
die w eiteren: A ufstellung von K ontrolleuren, w elche | 
das W ägen  oder N ullen der W agen  überwachen, 
V erteilung der W agen , g leitend e Lohnskala, 
Setzen  au f den In d ex , G esetzesverletzun gen , 
B oykottierung und schw arze L is t e n , Zahlung  
der H ilfsarbeiter, D auer und B edingungen der 
A nwendung des U rteilsspruchs.

D ie Gründe, die zur A ufstellung der e in zel
nen Forderungen geführt haben, sind mit aus
führlichem Kommentar versehen und im e in ze l
nen von der Kom mission gew ürdigt und geprüft 
worden. D ie A rbeitnehm er erkannten keine der 
Forderungen a ls berechtigt an, erklärten sie  
vielm ehr für ungerecht und unvernünftig.

E s würde zu w eit führen, die D eta ils dar
zu legen , zum al sie  v ielfach  nur für am erika
nische V erhältn isse gelten  können; dagegen sind  
von Interesse die authentischen Angaben über 
die im Jahre 1901 gezahlten  Löhne, —  neben
bei bem erkt ein Jahr, in dem eine überaus 
große T ä tig k e it au f den B ergw erken herrschte.

In den B ergw erken von L ehigh  V alley  w ur
den als .Jahreslohn 4 6 5 ,3 7  b is 6 6 7 ,2 7  $ ,  also  
im M ittel 5 6 8 ,1 7  im T age 2 ,4 0  bis 2 ,61  
durchschnittlich  2 ,41  $  b ezah lt; au f denen von 
L ehigh  and W ilkesbarre 4 5 1 ,0 7  bis 6 8 6 ,0 8  $ ,  

also im M ittel 5 8 9 ,0 5  im T age 2 ,4 4  bis 
2 , 7 4 $ ,  durchschnittlich 2 ,4 7  ,jf. B ei ersterer  
G esellschaft betrug die Zahl der A rbeitstage  
2 3 6 , bei le tzterer 2 3 8  im Jahr. A uf neun 
B ergw erken der P h iladelph ia  and R eading Coal 
and Iron Co. b e lie f sich  der T agesverd ienst 
durchschnittlich auf 2 ,7 5  $  bei 103 bis 2 6 6  Ar
beitstagen  ; w ie sich die Löhne auf die einzelnen  
K ategorien von Arbeitern verte ilten , z e ig t  fo l
gende T ab elle :

Zalil
der

A rbeiter

M ittlere 
L ohn taxe  

bei lOstün- 
d ige r A r
beitszeit

s

D urch
sch n itts 
zah l de r 
A rbeits

tage

M ittlerer
Ja b re s -

v erd ienst

t
Totalsumme . . 15 843 1,66 242 402,37
Hilfsarbeiter . . 2 329 2,05 262 538,58
Auflader . . . . 1 286 1,90 229 434,40
Karrenführer . , 1 129 1,69 225 380,55
Sortierer . . . 3 771 0,93 226 210,10
Maschinisten und

Arbeiter der
Pumpen . . . 402 2,02 339 685,72

H eizer ................. 395 1,79 332 594,36

P unkt 1 der Forderungen wurde von der 
Kom mission dahin beantw ortet, daß nach Maß
gabe der konstatierten Unterbrechungen im 
B ergbaubetriebe, der Erhöhung der K osten  des 
L ebensunterhalts, der U ngew ißheit in bezug auf 
die Zahl der A rbeitstage, de^ U ngleichheiten  
in der Angabe des V erdienstes und in A n
betracht des gefährlichen Charakters der B erg
arbeit den Arbeitern, w elche in Akkord ar
beiten, eine Lohnerhöhung von 10 fo zu 
g eb illig t werden so llte .

B ei B eurteilung des P u nktes 2 konnte die 
Kom mission nicht zu der A nsicht gelan gen , daß 
die A rbeiter in den B ergw erken sich in sch lech
teren L ohnverhältn issen  befänden als d iejenigen  
anderer B etriebe, die die g leiche G eschicklich
k eit und R outine erford erten ; sie hält daher 
eine allgem eine K ürzung der A rb eitszeit um 
20  °/o für n icht angebracht und bei 180  K ate
gorien von Berg- und H ilfsarbeitern  auch für 
nicht durchführbar; sie  g laubte jed o ch , den  
M aschinisten usw ., w elche m it der E ntw ässerung  
beschäftigt sind, eine Erhöhung von 10 °/o auf 
ihr Einkomm en gew ähren zu können. D es
g leichen  h ielt sie es für gerecht, die A rbeitszeit 
der T agelöhner (Company men), 81 8 5 6  an der 
Zahl am  55  %  des B ergarbeiterpersonals, von 
10 auf 9 Stunden zu erm äßigen. D as würde 
praktisch eine Erhöhung des Lohnes um l l j / g  %  
erg eb en ; sie erhielten dann nämlich für ihre 
e f f e k t i v e  L eistu n g  von 7 Stunden nicht !/> o  

einer zehnstündigen A rbeitszeit, sondern !/<), also  
I 6-/3 Cents anstatt 15 Cents für die Stunde.

B ei P unkt 3 verh ie lt sich die Kom mission  
ablehnend, da ein Lohnminimum von 60  Cents 
für eine gesetz lich e  Tonne von 2 2 4 0  Pfund  
u n d  die A ufrechterhaltung der jetzt, bestehen
den V erschiedenheiten in vielen  F ällen  eine E r
höhung von 3 0 0  %  auf den E inkaufspreis zur  
F o lg e  haben und eine w eitgehende Unordnung 
in der V erw altung der B ergw erke nach sich  
ziehen würde. D ie Kom mission enth ielt sich  
daher, eine Norm altonne da, wo die K ohle nach  
G ew icht b ezah lt w ir d , zu fix ieren , um den 
Unternehmern, die nach W agen bezahlen, durch 
neue Bestim m ungen n icht noch mehr V erpflich
tungen und damit zusam m enhängende Abände
rungen aufzuerlegen.

B ezüglich  der w eitgehenden Forderungen  
des vierten  P unktes, wonach durch einen be
stim m ten V ertrag a lle  Löhne und A rbeitsver
hältn isse zw isch en  Unternehm ern und Arbeitern  
fe stg e leg t werden so llten , schlug die Kom mission  
einen M ittelw eg ein. A lle  Z w iste  und U nein ig
keiten , die von den L eitern  der "Werke nicht 
direkt m it den in teressierten  Arbeitern erled igt 
werden könnten, so llten  einem „V erm ittlnngs- 
kom itee“ von sechs P ersonen  unterbreitet w er
den, dessen Schiedsspruch entscheidend und b in
dend w äre. D as ganze R evier so ll zu diesem
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Zweck in drei D istrik te g e te ilt  und die sechs 
M itglieder des K om itees je  znr H ä lfte  von den 
Unternehmern und zur ändern von den A rbeiter
organisationen, w elche in einem der D istrik te  
die M ajorität haben, gew äh lt werden.

So haben also die A rbeiter, w enn auch nur 
indirekt, die A nerkennung ihrer Organisationen  
erreicht; ein M itbestim m ungsrecht in S treitfragen  
w ar ihnen bisher versagt gew esen . Durch die 
gle ich e A nzahl von D eleg ierten  in  dem Schieds
gerichtskom itee is t es ihnen nun erm öglicht, den 
Maßnahmen ihrer A rbeitgeber gegenüber im g e 
gebenen F a lle  die W agsch a le  im G leichgew icht 
zu halten .

D iesen  Hauptforderungen der A rbeiter schlossen  
sich dann noch ein ige w en ige an, die die R ege
lung des inneren B etriebs bezw ecken . So wurde 
es den B ergleuten  überlassen, die K ontrolleure, 
w elche das W ägen  und N ullen der Waagen über
w achen, entw eder selb st anzustellen  oder bei ! 
Ernennung durch den A rbeitgeber, au f V orschlag  
der A rbeiter, sich einen Lohnabzug gefa llen  zu  
la ssen . A uf eine gerechte V erteilung der W agen  
so ll B edacht genomm en werden und die L ohn
taxe sich  nacli der Größe der W7agen richten, 
so daß eine eventuelle  V ergrößerung der je tz t  
im Gebrauch befindlichen W agen  eine proportio
n eile  Erhöhung der T axen nach sich zöge. Außer
dem sollen  die A rbeiter eine Erhöhung ihres 
L ohnes um 1 °/o zu geb illig t erhalten, sobald der 
K ohlenpreis der T onne in der S tadt N ew  York oder 
deren U m gegend 4 ,5 0  $  für die Tonne frei Bord 
ü b ersteigt; ein Sinken des P reises so ll jedoch  
an der ursprünglichen Lohntaxe n ichts ändern. 
D as Setzen au f den Index wurde a ls verw erf
lich  h in geste llt, A usschluß von der A rbeit soll 
w eder gegen  organisierte noch gegen  nicht- 
organisierte A rbeiter geübt werden. Schließlich  
besim m te die K om m ission, daß die Sch ieds
gerichtsurteile  bis 31 . März 19 0 6  in K ra ft' 
bleiben sollten .

Dem U rteile der Schiedsgerichts-K om m ission  
fü gte  man sich  auf beiden Seiten , w ohl haupt
sächlich auch in  Anbetracht der tiefen  W unden, 
die der fünfm onatliche Streik  beiden P arteien  
zugefügt hatte. W enn es auch nicht m öglich  
is t , m it S icherheit die aus dem A usstande sich  
ergebenden V erluste auzugeben, so- dürften doch 
die Schätzungen des Hrn. R uley, Chef des 
B ureaus für S ta tistik  der K ohlenförderung, den

tatsächlichen V erhältn issen  sehr nahe kommen. 
Danach ste llte  sich die T otalförderung von  
A nthrazit im Jahre 1 9 0 2  au f 3 1 2 0 0 8 9 0  long  
tons, im Jahre 1901  dagegen au f 53  5 6 8  6 0 1  long  
tons, w as einer M inderförderung von 22  3 6 7  711  
tons =  4 0  °/o entspricht. N im m t man die näm
liche V erringerung auch für die lokalen  A bsätze  
und den Verbrauch der betreffenden W erk e an, 
so dürfte sich die Total-M inderproduktion auf 
2 4 6 0 4  4 8 2  tons belaufen. L eg t man die P reise  
von 1901  zugrunde, so würden die G esell
schaften  eine V erm inderung der Einnahmen von 
46  100  0 0 0  $  gehabt haben. R echnet man 
w eiterhin a ls m ittlere U nkosten für die ver
käufliche Tonne ungefähr 1 , 2 5 $  und z ieh t man 
die Löhne für M aschinisten, Pum penarbeiter usw . 
in B etracht, so kann man annehmen, daß den 
Arbeitern an Löhnen die Summe von 25  M ill. 
D ollars verloren g in g , denen nur 1 8 0 0  0 0 0  $  
U nterstützungsgelder der H ilfsgesellsch aften  
gegenüberstehen. Für die am erikanischen E isen 
bahngesellschaften  wird der entgangene Gewinn  
infolge des A usfa lls an Fracht- auf 28  M illionen  
D ollars anzuschlagen sein.

V ergleichen w ir die L ohnverhältn isse deut
scher B ergarbeiter m it denen der in dem 
A nthrazitrevier der V erein igten  Staaten be
sch ä ftig ten , so is t  die L age der ersteren ohne 
Z w eifel eine gü n stigere; denn zur richtigen  B e
urteilung der oben m itgeteilten  Löhne führt erst 
die B erücksichtigung der U nkosten , die jedem  
„M iner“ bei seiner A rbeit erw achsen und zu  
seinen L asten  g e h e n : A usgaben für H ilfsarbeiter, 
deren einen oder m ehrere jeder Miner bedarf, 
für P u lver, Zünder und andere M aterialien. 
Zieht man ferner in B etracht, daß der B etrieb  
auf den am erikanischen Gruben regelm äßig w äh
rend eines großen T e ils  des Jahres ruht, die 
staatlich e Fürsorge im K ranken-, U nfall-, A lters
und Invalidenschutz für die A rbeiter fast gänz
lich feh lt, private W ohlfahrtseinrichtungen außer
ordentlich selten  und die K osten des L ebens
unterhalts bedeutend höher sind a ls bei uns, so 
kann ruhig  behauptet werden, daß unsere B erg
arbeiter im Jahre 1 9 0 1 , in dem die A usstands
bew egung in P ennsylvan ien  ihren A nfang nahm, 
sich bereits einer L age erfreuten, an die auch 
die durch den jüngsten  Streik getchaffenen b esse
ren V erhältn isse in den V erein igten  Staaten  
noch lan ge nicht heranreichen.



15. Dezember 1903. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 1411

Bericht über in- und ausländische Patente.

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

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

im  K a is e r lic h e n  P aten tam t in B e r lin  a u s lie g e n .

9. November 1903. Kl. 19 a, G 17 826. Schienen
stoßverbindung m it W inkellaschen für schwebenden 
Stoß. Theodor Gardin, Essen, Ruhr, Koiserstr. 76. ■

Kl. 49e, B 33 737. Hydraulische Niet- und Stanz
maschine. The Baird Portable Machine Company, 
Topeka, Kansas, V. St. A .; V ertr .: A. du Bois-Rey- 
mond u. Max W agner, Pat.-A nw älte, Berlin NW . 6.

Kl. 49 e, K  24 500. V orrichtung zum Einsetzen 
der N ieten in die Löcher des zu nietenden Arbeits
stückes. Max Kahlbau, Pichelsdorf b. Spandau.

Kl. 4 9 f, D 13 240. Ofen zum Glühen, Schweißen 
oder Schmieden. Duisburger Maschinenbau-Akt.-Ges. 
vorm. Bechern & Keetman, Duisburg.

K ).4 9 f, R 18234. Stauch-und Schweißmaschine. 
Otto Rennert, Bremen, W ilhelm str. 24.

Kl. 49g, M 23419. Stempel zur Herstellung von 
Achsen m it hohlen Enden. Camille Mercader, P itts
burg , V. St. A .; V ertr.: F . C. G laser, L. Glaser,
0 . H ering u. E. Peitz, Pat.-Anwälte, Berlin SW . 68.

Kl. 80a, S 17487. B rikett-und  Kunststeinpresse. 
Skodawerke, Akt.-Ges. in Pilsen, P ilsen ; V ertr.: Carl 
Pieper, H einrich Springmann u. Th. Stört, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW . 40.

12. November 1903. Kl. la , W  19 738. S ortier
vorrichtung, bei welcher die oberste Schicht des nach 
dem spezifischen Gewicht abgeschichteten Gutes stetig 
für sich abgeführt wird. Fr. W agner, B erlin , W il
helm straße 33.

Kl. 10b, Sch 19476. Verfahren zur Herstellung 
von Braunkohlenbriketts, besonders aus dem Staub 
von böhmischer Braunkohle unter Verwendung orga
nischer Abfallstoffe als Bindemittel. Johann Mathias 
Schwarz, Tangermünde.

Kl. 19a, R 17 842. Schienenstoßanordnung mit 
teils überblatteten, in Aussparungen der Nachbarschiene 
hineinragenden, teils stumpf gestoßenen Schienenenden. 
Adolf Roth, Hessleholm, Schweden; V ertr.: Eduard 
Franke u. G. Hirschfeld, Pat.-Anwälte, Berlin N W . 6.

Kl. 24a, F 17848. Feuerungsanlage mit getrennter 
Ent- und Vergasung des Brennstoffes. Hermann F aß 
bender, Broich b. Mülheim, Ruhr.

Kl 31c, D 12212. Gußform aus Papierstoff ins
besondere zur H erstellung von Kunstgußgegenständen. 
Paul üupont, Paris; V ertr.: B. Brockhues, Köln a. Rh.

Kl. 31c, K 21 854. Verfahren zur Herstellung 
elastischer Modelle für Gußformen. Max Kiiller, Char
lottenburg, W eim arer S tr 11.

Kl. 49e, P  13739. Lufthammer. Conrad Pruner, 
W r. Neustadt, N ied.-Ö sterr.; V ertr.: F r. Meffert u. Dr. 
L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin N W . 7.

Kl. 50c, H 30955. Brechbacke für Steinbrecher. 
Hermann Hennig, Gera, Reuß.

Kl. 50 c, Sch 20024. Verfahren zur Verhütung 
der Erwärmung und Entzündung bei Schleudermühlen 
und dergl. Philipp Schneider, Bremen.

16. November 1903. Kl. 10a, C 11327. Verfahren, 
schlecht backende Kohlen, insbesondere auch Braun
kohlen, verkoknngsfähiger zu m achen; Zus. z. Pat. 
126329. Alphons Custodis, Düsseldorf, Rubensstr. 19.

Kl. 18c, H 29559. Verfahren zum Glühfrischen 
mit Hilfe einer in der Hitze Sauerstoff entwickelnden 
Säuremischung, John Alexander Hunter, Ph iladelph ia; 
V ertr .: E. Lamberts, Pat.-Anw., Berlin N. 24.

Kl. 26 a, B 32443. Vorrichtung zum Druckaus
gleich bei Sauggasgeneratoren; Zus. z. Pat. 145 800. 
Dr. F ritz  Bauke, Berlin, W aterloo-Ufer 1, u. Carl Fuchs, 
Berlin, Lindcnstr. 23.

Kl. 26a, 11 29 828. Vergasungskammer mit be
sonderem Boden- oder Deckenkanal oder mit gleich
zeitiger Anordnung beider Kanäle. Gustav Horn, 
Braunschweig.

Kl. 31c, P  14868. K ern zum Abgießen von Hohl
zylindern aus Stahl oder Flußeisen in gußeisernen 
Blockformen. Preß- und W alzwerk Akt.-Ges., Düssel- 
dorf-Reisholz.

Kl. 49e, H 29112. Vorschub Vorrichtung für das 
A rbeitsstück an Pressen und derg l.; Zus. z. Pat. 137 857. 
Haniel & Lueg, Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 49g, B 33187. Feilenhaumaschine zum gleich
zeitigen Hauen zwrnier Feilen. W ilfrid Branfield u. Hugh 
K irkby Peace, Sheffield; V ertr.: H. Neubart, Pat.-Anw., 
u. F . Kollm, Berlin N W . 6.

19. November 1903. Kl. la ,  G 17 028. A ustrag
anordnung für Siebsctzm aschinen, bei welcher die 
spezifisch schwereren Körper unm ittelbar nach V er
lassen des Siebes von einer endlosen Austragvorrich
tung aufgenommen, entwässert und weitergefördert 
werden. Fritz Groß, Schöneberg b. Berlin, Sedanstr. 13.

Kl. la ,  G 17 798. Verfahren zum gleichzeitigen 
W aschen und Klassieren von Kohle und dergl. W . Ger
hard, M alstatt a. Saar.

Kl. lb ,  E  8997. Elektrom agnetischer Erzscheider 
zur gleichzeitigen Trennung m ehrerer Stoffe von ver
schiedener magnetischer ' E rregbarkeit; Zus. z. Pat. 
127 791. Elektro-M agnetische Gesellschaft m. b. H., 

j  Frankfurt a. M.
Kl. 7 c, R 17850. V orrichtung zum Richten der 

Außenkrempen von Stirnböden für Dampfkessel oder 
ähnliche Apparate. Hermann Rinne, Essen, Ruhr.

Kl. 50 c, J  7520. Verbundrost für Kollergänge. 
Jacobiwerk, Akt.-Ges., Meißen.

G eb rauchsinnste re in f Tagungen.

9. November 1903. Kl. 50 c, Nr. 210868. Stein
brecher mit Gehäuse aus schweißbarem Material. Georg 
Gerlach, Quedlinburg a. H.

Kl. 80a, Nr. 210934. Brikettstem pel zur Erzeugung 
von Nußbriketts, dessen Schaft durch einen Spalt der 
Breite nach in zwei Teile geteilt ist, von denen jeder 
eine treppenförmig gestaltete Preßfläche hat. Dr. Geb
hard t, Sallgast.

Kl. 80a, Nr. 211158. Durch senkrechte Zwischen
wände geteilter Trockenschlot für Brikettfabriken, mit 
W asserbrausen in jeder Abteilung. Theodor Erler, 
Senftenberg N.-L.

16. November 1903. Kl. la ,  Nr. 211 541. Apparat 
zur Gewinnung von Kohlenklein aus den .Abwässern 
der Kohlenwäsche mit mehr oder weniger horizon
talen und vertikalen Sieben. Richard Zörner, Mal
statt-Burbach.

Kl. 50c, Nr. 211214. Fundamentplatte für K oller
gänge mit tellerförmig tiefliegender Laufbahn der Koller. 
W. Roscher, Görlitz, Rauschwalder Str. 1839.
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Das Verfahren bezweckt die H erstellung von 
Hohlkörpern durch Lochung und Streckung ungeloch
ter W erkstücke, wobei ihnen eine erheblich größere 
Länge als den Anfangsstücken gegeben wird.

Das W erkstück b wird in einer Matrize a mit 
genuteten oder gewellten Unebenheiten vorgelocht und

b c und d a unverschiebbar gelagert, b ist in senk
rechter Richtung verstellbar, d hingegen is t in Schil
dern f  gelagert, die sich um Zapfen der beweglichen 
Biegewalze c drehen und deren Verlängerungen als 
über eine Welle g greifende Kurvenschlitze aus
gebildet sind. Durch Anheben der W alze c findet so
mit eine zwangläufige Bewegung der W alze d statt.

Kl. 1 8 a , Nr. 141512, vom 25. Mai 1898. 
E r n e s t o  S t a s s a n o  i n  R o m .  Verfahren zur 
fabrikmäßigen Gewinnung von flüssigem schmiedbarem 
Eisen beliebigen Kohlenstoffgehalts und von flüssigen 
Eisenlegierungen auf elektrischem Wege.

Ü ber das Verfahren ist bereits ausführlich be
richtet in „Stahl und E isen“ 1900 Heft 4 S. 232 und 
Heft 14 S. 758.

währenddessen durch ein Gegenlager c festgehalten 
Durch das Vorlochen wfrd das W erkstück in die U n
ebenheiten der Matrize gepreßt und hierin festgehalten, 
so daß nunmehr das Gcgenlager c entfernt werden 
und die völlige Durchlochung des W erkstücks mittels 
des Dornes e erfolgen kann. Die nufgepreßteh Wellen 
können weggezogen oder gewalzt werden.

Kl. 49 o, Nr. 142395, vom 5. März 1902; Zusatz 
zu Nr. 123 600, vergl. „Stahl und E isen“ 1902 S. 109. 
K a l k e r  W  e r k ze u g m as  ch i n e n fa b r  i k B r e u e r ,  
S c h u m a c h e r  & Co. ,  A k t . -  
Ges .  i n  K a l k  b e i  K ö l n  
a. R h . Dampfhydraulische A r
beitsmaschine.

Im Gegensatz zum H aupt
patent, bei dem der hydrau
lische Treibkolben und der ihn 
bewegende Dampfzylinder und 
Dampfkolben an entgegen
gesetzten Enden des hydrau
lischen Treibzylinders liegen, 
ist gemäß dem Zusatzpatent 
an Stelle des Treibkolbens der 
Treibzylinder c entfernt vom 
Dampfzyliuder b angeordnet 
und zwar in der Weise, daß 
nunmehr der Treibkolben n, 
der röhrenförmig gestaltet ist, 
feststeht und der bewegliche 
Treibzylinder c und der mit 
ihm durch Stangen d d ver
bundene Dampfkolben sich zu 
seinen beiden Seiten befinden. 
f  stellt die Rohrleitung zur eigentlichen hydraulischen 
Arbeitsmaschine dar.

Kl. 7 c, Nr. 142 S24, vom 21. März 1902. M a
s c h i n e n f a b r i k  W e i n g a r t e n  v o r m .  H e i n r i c h  
S c h a t z  A .-G . in  W e i n g a r t e n  (W ürtt.). Rund- 
biegemaschine filr Bleche mit vier Biegewalzen.

Um durch einen Handgriff das zum Runden von 
Röhren usw. erforderliche allmähliche Anstellen von 
zwei W alzen zu bewirken, ist von den vier Walzen a

D eutsche Reichspatente.

K l. 31n, N r. 143143, vom 7. November- 1901. 
B a d i s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k  u nd '  E i s e n 
g i e ß e r e i  v o r m .  G. S e b o 1 d u n d  S e b o 1 d &

Ne f f  in Du r l a c h  
i. B. Windzafüh- 
rung bei kippbaren 
Tiegelschmelzöfen.

Der W indein
trittsstutzen a wird 
mit dem festliegen

den W indzufüh
rungsrohr b w äh
rend des Ganges 
des Ofens in der 
W eise luftdicht ver
bunden, daß das 
konische Ende des 
Stutzens c sich in 
ein entsprechendes 
Mundstück des a 
einlegt und dadurch 
eine geschlossene 
Luftleitunggebildet 

wird, während sich beim Kippen des Ofens der W ind
eintrittsstutzen a von dem festen Zuleitungsrohr b 
abhebt, ohne daß ein Anhoben des Ofens nötig ist.

K l. 24 f, N r. 142798, vom 7. November 1902. 
B e r l i n - A n  h a i t i s c h e  M a s c h i n  e n b a u - A k t i e n -  
G e s e l l s c h a f t  i n  D e s s a u .  Stehrost fü r  Schachtöfen.

.Die stehenden Roststäbe r sind nach einem den 
Innenraum des Ofenschachtes in konvexer Fläche ab
grenzenden Kegelmantel bezw. einer schwachgewölbten* 
Kugelfläche angeordnet, um sämtliche Stellen des 
zwischen den Rosten liegenden Schachtinhalts beim 
Schüren erreichen zu können.

Kl. 49 f, Nr. 142174, vom 5. November 1901. 
G u s t a v  G l e i c h m a n n  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren 
zur Herstellung von Hohlkörpern.
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Patente der Ver. Staaten  Am erikas.

N r. 709631. R o b e r t  A. H a d f i e l d  i n  S h e f f i e l d  
(England). Verfahren zum Märten von Geschossen.

Das Geschoß wird zunächst am Haken c auf- 
gehäugt und in zwei Stufen in Öfen a gleicher Konstruk
tion angewärmt, wobei es beständig gedreht und seine 

Spitze durch einen Guß
stahltopf gegen Überhitzung 
geschützt wird. Die erste 
Erhitzung geht in etwa 
17 Minuten bis zu Dunkel
rotglut an der Sp itze , die 
zweite rascher, in etwa 
14 Minuten bis H ellrotglut 
an der S p itze , während 
etwas über der Mitte das 
Geschoß bereits dunkel ist. 
An einem Kran wird das 
Geschoß über den Kühl
behälter gebracht und durch 
den mit Einlaßrohr d und 
Auslaß e versehenen ein- 
geschraubtcn Pfropfen f  
W asser von etwa 2 7 0 C. und 

ö'/a Atmosphären Druck hindurchgeschickt. Nach 
5 Sekunden wird das Geschoß in den mit W asser von 
16° C. gefüllten Tank eingetaucht, unter Fortsetzung 
der inneren Kühlung. Die Menge des inneren Kühl
mittels muß möglichst gleichmäßig gehalten werden. 
S tatt W asser können auch Dampf, Öl oder Öl-W asser- 
Emulsionen verwendet werden.

N r. 709 929. A u g u s t  R a v e n  i n  J e m e p p e  
(Belgien). Gebläsen) aschine.

Die F igur stellt einen senkrechten Schnitt des 
Gebläsezylinders dar mit dem Zylinder </, dem äußeren 
Zylindermantel ¿>, E inlaß c, Auspuff d und Kolben e. Die 
augesaugte Luft tritt durch c, den Raum zwischen o 
und b und die im Kreise angeordneten Ventile f  in 
den Zylinder ein, durch Ventile g und d aus. An 
jedem "Ende des Zylinders befindet sich je  ein Satz

Aus- und Einlaßven
tile. Die Erfindung 
bezweckt, für den 
Fall, daß Luft von 
höherer als der nor
malen Pressung ge
braucht wird, das bei 
jedem Kolbenhub zu 

komprimierende 
Luftvolumen zu ver
ringern , damit die 
vom Motor zu le i
stende Kompressions
arbeit gleich bleibt. 
Zu diesem Zweck ist 
aus d  eine sehr enge 
Leitung nach einem 
H ilfszylinder abge- 
zweigt, dessen Kolben 
durch eine Feder so 
lange dem Luftdruck 

W iderstand leistet, bis er den Normalbetrag über
schreitet, danach weicht und durch ein Gestänge die 
W ellen h so betätigt, daß einer der Hebel i dasjenige 
Hilfsventil k, welches sich beim Kompressionsgang 
des Kolbens schließen sollte, einige Zeit auf hält und 
erst freigibt, wenn der Kolben e einen Teil seines 
Kompressionsweges gewissermaßen unter Leerlauf 
bereits hinter sich hat. Nuu schließt sich das Ventil k 
und die Kompressionsarbeit beginnt, bis zu höherem 
Enddruck fortschreitend, ohne den Motor zu überlasten.

N r. 709958. A r t h u r  E.  B e c k  i n  E a r l s 
w o o d  (England). Verfahren zum Walzen von Böhren.

Es bandelt sich um ein W alzverfahrcn der Art, 
bei welchem das Rohr x  schrittweise auf einem inneren 
Dorn gestreckt wird, d sind die Walzen-Drehachsen. 
Die Arbeitsflächen der 
Walzen sind durclvweg 
exzentrisch, aber bei 
jeder W alze in verschie
dener Weise. Die Strek- 
ken a b und e f  der Um- 
flächo sind an beiden 
W alzen von gleicher 
Krümmung und zwar 
von solcher, daß die 
Rohrwand auf dieser 
Strecke einer zunehmen
den Streckung unterliegt.
Die Strecken b c und 
f  g aber sind so exzen
trisch, daß der Abstand 
der Ümllächen überall 
gleich ist, eine Streckung 
also nicht eintritt. Die 
größte Exzentrizität von 
b c liegt nämlich bei <•, 
die größte Exzentrizität 
von f  (/ bei f. Statt der Abrollung unter Streckung 
tr itt auf dieser Umflächenstrecko infolge der verschie
denen peripheren Geschwindigkeiten beider W alzen 
gleitende Reibung zwischen W alze und Rohr ein, was 
die Beschaffenheit des Rohres verbessert. Da das Rohr 
zwischen je  zwei Walzvorgängen gedreht w ird , tritt 
ein Verziehen nicht ein.

N r. 709081. W i l l i a m  A. D u n n  i n  S m i t h -  
v i 11 e , Minn. Walzwerk zur Herstellung von Doppel- 
T-Trägern und der gl.

Das W alzwerk dient zur Ausführung des in der 
Patentschrift 709080 beschriebenen Verfahrens.

a sind die vier vertikalen Walzen, deren Lager b 
in den U-förmigen Gehäusen c verstellbar sind, indem 
an den Lagern drehbar befestigte Schraubenspindeln d 
in entsprechenden Gewinden der Gehäuse c schrauben

und von der Hauptwelle e aus durch eine vertikale 
Kegelradwelle und das Getriebe x  tj z  Drehung er
halten. Der Antrieb dieser Einstellvorrichtung kann 
ausgerückt werden, g z  gleiten ■ natürlich auf ihren 
Achsen. Die vertikalen Walzen a werden von e aus 
durch g, Doppelkegelrad h und i i angetrieben, k  ist 
eine angetriebene Führungsrolle. Von der , W elle e 
aus, also im bestimmten V erhältnis zur E instellung 
der vertikalen Walzen, wird auch die Einstellung der 
horizontalen Walzen w besorgt.
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S t a t i s t i s c h e s .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r
Januar/Oktober

A u s f u h r
Januar/Oktober

1902 1903 1902 1903

E rze : i t t i
Eisenerze, stark eisenhaltige K onverterschlacken 
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatm ehl)

Roheisen, Abfälle und H albfabrikate:

3 445 667 4 385 751 2 370 522 2 770 085
712 523 743 136 19 360 11 468

90 617 114631 136 663 188 691

Brucheisen und Eisenabfälle . •................................... 26 984 47 775 148 673 96 291
R o h e i s e n ........................................................................... 127 853 122 739 270 108 369 331
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e ........................... 1 207 1 911 492 028 529 901

Roheisen, Abfälle u. H albfabrikate zusammen

Fabrikate w ie F assoneisen , Schienen, Bleche  
n. s. w .:

Eck- und W inkeleisen ....................................................

156 044 172 425 910 809 995 523

166 301 326 062 353 839
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................. 18 62 34 933 53 374
U n te r la g sp la tte n ............................................................. 7 19 4 647 5 994
E isen b ah n sch ien en ......................................................... 127 84 276 422 331 180
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

P flugschareneisen ......................................................... 20 362 22 103 302 113 294907
Platten und Bleche aus schm iedbarem Eisen, roh 1452 1 038 226 457 237 306
Desgl. poliert, gefirnifst etc............................................ 1 382 1 088 8 315 11 758
W eilsb lech .......................................................................... 13 188 14 690 132 154
Eisendraht, r o h ............................................................. 4 975 4715 128 017 136 758
Desgl. verkupfert, verzinnt etc..................................... 943 1 121 72 845 72 596

Fassoneisen, Schienen, Bleche u. s. w. im ganzen 42 620 45 221 1 379 943 1 497 866
Ganz grobe E isenw aren:

Ganz grobe E isen g u fsw aren ....................................... 8 142 7311 26 710 46 124
Ambosse, Brecheisen etc................................................. 512 512 4 686 5 472
Anker, K e t t e n ..................................................................
Brücken und B rü c k e n b e s ta n d te i le ..........................

1 340 994 740 1 009
53 126 8 344 5 847

D ra h ts e ile .......................................................................... 128 191 2 651 3 186
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgeschmied. 69 101 1 969 3 754
Eisenbahnachsen, R äder etc.......................................... 548 271 41 030 39 969
K a n o n e n ro h re .................................................................. 4 12 552 176
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 9 219 8 475 45 327 54463

Grobe E isenw aren:
Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 6 672 7 517 102 960 110 832
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiert1 ............................................ 165 242 — —

W aren, e m a i l l ie r te ......................................................... 286 328 17 271 19 750
, abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . . 3 566 4 238 57 748 68 561

Maschinen-, Papier- und W iegemesser1 .................. 193 195 — —

Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 ...................... 1 2 — —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 150 152 — —

W erkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet

245 243 2 290 2 481
— 1 42S 173

D ra h ts tif te .......................................................................... 23 39 45 412 42 573
Geschosse ohne Bleimäntel, w eiter bearbeitet . . — 1 161 334
Schrauben, Schraubbolzen e tc ...................................... 225 205 3 755 4 409

Feine E isenw aren:
Gufswaren ...................................................................... 555 701 6 563 8 001
Geschosse, vernickelt oder m it Bleimänteln,

K upferringen .............................................................. 5 1 904 345
W aren aus schm iedbarem E i s e n ............................... 1 231 1 264 15 979 18 239
Nähmaschinen ohne Gestell etc................................... 1 281 1464 4 902 5 893
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

m it A ntriebsm aschinen; F ahrradteile aufser
A ntriebsmaschinen und Teilen von solchen . . 

F ahrräder aus schm iedbarem Eisen in Verbindung
211 193 2 074 2917

mit A ntriebsm aschinen (M otorfahrräder) . . . 15 46 7 51
1 Ausfuhr unter .M esserwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrum enten“.
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E i u t ' i i l n * A u s f u h r
Januar/Oktober Januar/Oktober

1902 1903 1902 1903

Fortsetzung.
t t t \ t

Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen I n s t r u m e n te n ...................................

Schreib- und R e c h e n m a s c h in e n ...............................
Gewehre für K riegszw ecke...........................................
Jagd- und Luxusgewehre, G e w e h r t e i l e .................
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nälimaschinennadeln .
Schreihfedern aus unedlen M e t a l l e n ......................
Uhrwerke und U h r f u r n i tu r e n ...................................

73
93

5
121

8
93
28

68
107

2
113
10

109
34

5 184 
48 

260 
129 

1 065 
38 

665

6 179 
67 
64 

131 
846 

45 
672

Eisenwaren im ganzen • • 35 260 35 268 397 852 452 563

M asch inen : 1
L okom otiven ................................................ .....................
Lokomobilen ...................................................................
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen : P e rso n e n w a g e n ........................................

Desgl., a n d e r e .................................................................
Dampfkessel m it R ö h r e n ............................................

ohne „ ............................................
Nähmaschinen m it Gestell, überwieg, aus Gufseisen 
Desgl. überwiegend aus schm iedbarem Eisen . .

447 
1 282 

136

346 
35 

151 
57 

2 673 
31

580 
1 335 

35

500 
49 

359 
169 

3 966 
39

12 090
5 029 

640

441 
133 

4174  
2 436
6 595

17 426
5 951 

373

467 
218 

2 922 
1 949
6 636

A ndere M aschinen  und M asch in en te ile :
Landwirtschaftliche Maschinen ...............................
Brauerei- und Brennereigeräte (Maschinen) . .
M üllerei-M aschinen .........................................................
Elektrische M asch in en ....................................................
B aum w ollspinn-M aschinen...........................................
W ebere i-M asch inen .........................................................
D am p fm asch in en .............................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papiertabrikation
W erkzeugmaschinen .....................................................
T u r b i n e n ..........................................................................
T ran sm iss io n en .................................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l l e .................
P u m p e n ...............................................................................
Ventilatoren für Fabrikbulricb . ...............................
Gebläsemaschinen .........................................................
W alzm asch inen .................................................................
D a m p fh ä m m e r..................................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M e ta lle n .................................................................
H ebem asch inen .................................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

17 110
83

638
1 199
4 574
2 861 
2 128

133 
1 551 

16S 
102 
965 
548 

69 
450 
261 

17

143
899

5 901

14959 
60 

749 
725 

5 779 
3 634 
2 467 

173 
1 883 

69 
178 
984 
836 

83 
129 
560 

10

268 
1 365 
7 804

11 319
2 500
5 876 

11 067
3 580
6 990 

18 038
5 615 

16913
1 412
2 279 
1 952
4 257 

395
1 071 
4 427 

289

1358 
11 904 
40 309

12 878
1 906
5 638 

11 187
2 560
6 726 

19 075
5 255 

16 267
1 191
2 447
3 579
6 940 

457 
205

5 333 
81

2 044 
9 984 

52 164

Maschinen, überwiegend aus H o l z ..........................
„ „ „ G u fse is e n ..................
„ n t t  schmiedbarem Eisen . 
„ „ „ ander, unedl. Metallen

2 908 
29 542 

6 876 
475

3 185 
31 768 

7 225 
539

1 424
116 533 
32 708 

886

2 238 
124 267 
38 480 

928
Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 44 958 49 747 183 089 201 859

Kratzen und K ra tzen b esch läg e .......................... 87 101 301 419

Andere Fabrikate:
E isenbahnfahrzeuge................................................
Andere Wagen und S c h l i t t e n ..........................
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von H o lz .........................................................

OI1
165
215

12
6

134

225
172

8
8

107

12 893 
100 

3

58

16 383 
108 

10

77
Zusam m en: Eisen. Eisenwaren und Maschinen . t 278 969 302 762 2 871994 3 148 230
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Schiffbautechnische Gesellschaft.
(Fünfte Hauptversammlung.)

Am 19., 20. und 21. November d. J. fand, wie 
alljährlich, in der Aula der Königlichen Technischen 
Hochschule zu Charlottenburg die Hauptversammlung 
der Schiffbautechnischen Gesellschaft unter großer 
Mitgliederbeteiligung statt. Leider waren sowohl der 
Protektor der Gesellschaft, Se. Mnj. der deutsche Kaiser, 
wie der Ehrenvorsitzende, Se. Königliche Hoheit der 
Großherzog von Oldenburg, verhindert, den Verhand
lungen beizuwohnen.

Nach Eröffnung der Versammlung durch den ge- 
schiiftsführenden Vorsitzenden hielt als erster Redner 

•Geheimer Regierungsrat Professor Dr. ing. R i e d l  e r  
seinen Vortrag über:

D am pftu rb inen .
Von sämtlichen Vorträgen hot dieser fraglos das 

meiste Interesse, ein Interesse, welches um so m ehr be
rechtigt war, als einmal der Turbinenbau auf vielen 
Gebieten moderner, besonders elektrischer Kraftanlagen 
einen scharfen Kampf gegen die bisher gebräuchliche 
Dampfmaschine führt, und dann bisher bei uns in 
Deutschland fast nur vom Auslande her, besonders von 
England uud A merika, Turbinenanlagen ausgeführt 
wurden. Wie auch der Redner betonte, ist Deutschland 
auf diesem Gebiete der Technik rückständig und es 
bedarf sicherlich einiger Jahre scharfer Arbeit, um auch 
hier diejenige Stellung zu erringen, welche dem A n
sehen deutscher A rbeit auf den übrigen technischen 
Gebieten entspricht.

Nach einer kurzen Einleitung, in welcher der 
Unterschied zwischen den Kolbenmotoren, welche auf 
Grund der S p a n  nu  ngsenerg ie  arbeiten, und den Mo
toren, in welchen -die S t r ö m  u n g s  energie w irkt, .dar
gelegt wurde, ging der Vortragende auf die wesent
lichen Prinzipien der Turbinen ein. Auch hier werde 
die Strömungsenergie benutzt und gestatte eine An
wendung nach zweierlei Richtung, erstens durch den 
Gegendruck des strömenden Strahls (Reaktionsprinzip). 
W olle man dieses auwenden, so müsse man die volle 
Geschwindigkeit des Dampfes, welche etwa 1000 m 
in der Sekunde beträgt, beim Verlassen des Motors 
auf 0 reduziert haben, damit eine volle Ausnutzung 
der Energie stattgefunden habe. Es würde dies zu 
praktisch nicht verwertbaren Umdrehungsgeschwindig
keiten der Turbinenräder führen.

Man könne aber auch in anderer Weise die S trö
mungsenergie ausnutzen und zwar nach dem zweiten 
Prinzip, dem Aktionsprinzip, durch Ausnutzung der 
Druckwirkung des strömenden Strahls. Zwar sei 
diese Ausnutzung des Dampfstrahls schon in uralten 
Zeiten bekannt gewesen, indessen bringe erst die 
heutige Zeit eine brauchbare und vollkommene Dampf
turbine.

Die hauptsächlich in Betracht kommenden V er
luste des Dampfes seien Undichtigkeits- und W ärm e
verluste. In der bisherigen Kolbendampfmaschinc 
ließen sich die ersteren ohne Schwierigkeit vermeiden, 
nicht so sehr indessen die letzteren. Der Redner er
klärte an dieser Stelle, daß die heutige Kolbendampf
maschine an der Grenze der überhaupt erreichbaren 
Vollkommenheit angelangt sei, eine weitere wesent
liche Verbesserung als ausgeschlossen angesehen wer
den müsse. Demgegenüber sei es bei Dampfturbinen 
möglich, die W ärmeverluste des Dampfes nicht un

wesentlich zu reduzieren. Größere Schwierigkeiten 
bereite indes die Verhütung des Dampfverlustes durch 
Entweichen des Dampfes.

Als Schöpfer der ersten, praktisch brauchbaren 
Dampfturbine sei der Schwede de L a  v a l  anzusehen; 
er habe zuerst Ende der 80er Jahre bei seinen T ur
binen das Aktiousprinzip richtig  durchgeführt. Der 
Dampfstrahl durchfließe die Düsen, welche im ersten 
Teil eine merkliche Verengerung des freien Quer
schnitts aufweisen und auf diese Weise eine Umwand
lung der Spannungsenergie in Strömungsenergie herbei- 
führen. Nachdem dies geschehen, erweitern sich die 
Düsen allmählich, dem zunehmenden Dampfvolumen 
entsprechend, und legen sich in bekannter W eise seit
lich gegen die auf der Peripherie des Rades ange
brachten Schaufeln an. Den Besuchern der W elt
ausstellung in Chicago 1893, von Paris 1900 und den 
Teilnehmern an dem Ausflug der Schiffbautechnischen 
Gesellschaft nach Stockholm im vergangenen Sommer 
dürfte diese Turbine genügend bekannt sein. Charak
teristisch für die Motoren ist ihre hohe Umlaufszahl, 
welche 20000 bis 30000 in der Minute beträg t; die 
Folge hiervon ist, daß bei nicht absolut ausbalancicr- 
ten Laufrädern, bei denen auch nur eine ganz geringe 
exzentrische Lage des Schwerpunktes vorhanden ist, 
oder sonstige Einflüsse wirksam sind, leicht dyna
mische W irkungen in die Erscheinung treten, welche 
von Laval dadurch paralysiert wurden, daß er seinen 
Turbinen dünne, biegsame Stahlwellen gab.

Der Nachteil der Laval-Turbinen liegt in ihrer 
hohen Umdrehungszahl; es besteht bis je tzt keine Ar
beitsmaschine irgendw elcher Art, bei welcher eine 
derartig hohe Umdrehungszahl direkt Verwendung 
finden kann. Das hat zur Folge, daß Laval zwischen 
die Arbeitsmaschine und seine Turbine ein umfang
reiches Zahngetriebe einschalten mußte, um auf diese 
W eise die Umdrehungszahl sehr bedeutend, mindestens 
bis auf ein Zehntel herabzusetzen. H ierdurch ist die 
Verwendbarkeit seiner Turbine beschränkt, so daß 
Leistungen über 300 P. S. bei Laval-Turbinen im all
gemeinen nicht v.orgekommen sind.

Überhaupt ist bei allen Dampfturbinen, insbeson
dere bei der Verwendung an Bord zum Treiben der 
Schiffspropeller, m it der hohen Umlaufszahl sehr zu 
rechnen. Es bestehen vier Möglichkeiten, diese Um
laufszahl herabzusetzen. Die Einschaltung von Räder
getrieben ist vorher besprochen, sie schließt die 
Dampfturbine von großen Betrieben aus. Ein zweites 
Mittel ist die Abstufung des Dampfdruckes, d. h. die 
Auflösung des Gesamtgefälles, in zahlreiche D ruck
stufen. Es ist dies das System, welches P a r s o n s  be
nutzt. In  100 und mehr nebeneinander liegenden 
Laufrädern läß t er den Dampf arbeiten und erzielt 
dadurch von Rad zu Rad eine nur geringe Druck
differenz des Dampfes, folglich auch eine wesentlich 
geringere Überströmgeschwindigkeit. Ein drittes 
Mittel zur Verminderung der Umdrehungszahl besteht 
in der Geschwindigkeitsabstufung, wobei der Dampf
strahl, nachdem er das Rad verlassen hat, zum Zwecke 
des Abgebens seiner Strömungsenergie auf einige 
weitere Räder geleitet wird. Das vierte und letzte 
Mittel besteht in einer gemeinsamen Druck- und Ge
schwindigkeitsabstufung. Dieses System ist angewendet 
von Curtis in New York und von Riedler-Stumpf in 
Berlin.

Auf die Parsens-Turbine eingehend, entwickelte 
der Redner deren Vorteile und Nachteile. Als Vor
teile werden aufgeführt: die Möglichkeit, durch ent
sprechend viele Abstufungen die Umdrehungsgeschwin
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digkeit beliebig heruntersetzen zu können; das hat zur 
Folge, daß diese Turbine im Schiffbau, besonders in 
letzter Zeit, vielfach Anwendung findet. Als Nach
teile ergeben sich ohne weiteres die vielen Lauf- und 
Leiträder, welche besonders bei hohem Dampfdruck 
unbedingt erforderlich sind, und dadurch unglaublich 
viel Schaufeln, bis zu 80000, erfordern. Dadurch er
gibt sich eine große Kompliziertheit dieser Turbinen. 
Hinzu kommt, daß zum günstigen Arbeiten derartiger 
Anlagen eine Abdichtung des Dampfes zwischen den 
einzelnen Druckstufen unbedingt notwendig ist. Eine 
derartige wirkliche Abdichtung ist praktisch unaus
führbar, sie müßte ein dichtes Anfeinandergleiten 
zwischen den Laufrädern und Leitschaufelrädern unter 
entsprechendem Drucke zur Voraussetzung haben und 
hierdurch müßten durchaus unzulässige Reibungen und 
Abnutzungen entstehen. Deshalb begnügt sich Parsons 
mit einer angenäherten Abdichtung, indem er den Zwi
schenraum zwischen zw ei'Rädern auf etwa ' 4 mm ver
ringert. Das hat sauberste Ausführung zur notwendigen 
Voraussetzung, auch darf infolge irgendwelcher Ab
nutzung keine merkliche Deformation der langen, mit 
zahlreichen Rädern besetzten Walze gegenüber dem um
schließenden, festen Leitschaufelbett eintreten. Aus 
diesem Grunde ist Parsons gezwungen, bei größeren An
lagen seine Turbine in mehrere Teile zu teilen, um so 
eine bessere Lagerung der laufenden W elle zu erzielen.

Infolge der Expansion des Dampfes beim Durch
strömen der einzelnen Druckstufen müssen die Durch
messer der einzelnen Laufräder vergrößert werden, 
weil es sonst nicht mehr gelingt, die erforderlichen 
Schaufeln im nächstfolgenden Turbinenrad unterzu
bringen. Praktisch wird dies nicht von Rad zu Rad, 
sondern gruppenweise ausgeführt. Aus dieser Kon
struktion ergibt sich der weitere Nachteil, daß die 
Turbinen für größere Anlagen sehr lang und schwer 
werden, und daß gegenüber der Kolbendampfmaschine 
wesentliche Ersparnis an Raum und Gewicht nicht 
eintritt. E in  anderer Nachteil besteht darin, daß es 
bei den aus Stahlguß hergestellten Walzen nicht aus
geschlossen ist, daß Gußblasen im Innern der Walzen 
Vorkommen. Hierdurch wird die Schwerpunktslage 
der Walzen exzentrisch, folglich können und müssen 
bei hohen Umlaufsgeschwindigkeiten schädliche, ein
seitige Fliehkraftwirkungen auftreten. Auch die un
vermeidlichen axialen Schubkräfte müssen besonders 
aufgefangen werden; es geschieht dies durch E n t
lastungskolben, welche in die Turbine eingebaut wer
den. Hierbei spielt die Abdichtung wiederum eine 
recht unangenehme Rolle. Allerdings gibt es Turbinen, 
bei welchen der Dampf in der Mitte der langen Walze 
eintritt, nach beiden Seiten hin gleichmäßig arbeitet, 
und somit die Schubkräfte beiderseits aufhebt. Derartige 
Ausführungen wurden von W e s t i n g h o u s e  gebaut.

Um die Turbine zugänglich zu machen, ist es er
forderlich, den Deckel abheben zu können, folglich 
muß das Gehäuse auf seine ganze Länge hin zwei
teilig hergestellt werden. Da nun die Schaufeln einer 
derartigen Turbine nur für eine bestimmte Dampf- 
geschwindigkcit richtig  auskonstruiert werden können, 
so folgt der weitere Nachteil, daß bei Änderung der 
Leistung der Turbine, sei es Verminderung, sei es 
Steigerung, die Dampfausnutzung eine ungünstigere 
werden muß.

Die Schwierigkeit der Dichtung zu vermindern, 
war das Bestreben R a t e a u s ,  derselbe brachte zwischen 
je  zwei Laufrädern eine Trennungswand des Gehäuses 
an, welche bis zur AVelle hinab reichte, so daß erst 
dort die Abdichtung auf dem sehr viel geringeren 
Durchmesser erzielt wurde. Dadurch ist es möglich, 
das Druckgefälle von Stufe zu Stufe zu erhöhen, die 
Zahl der Stufen und der Räder zu vermindern, aller
dings auf Kosten einer Erhöhung der Umdrehungszahl; 
auch leidet bei dieser K onstruktion die Einfachheit der 
Ausführung nnd die Zugänglichkeit der Turbine.

DieTurbinevon Z ö 1 ly  ist derRatcau-Turbineähnlich; 
sie. bezweckt eine andere Führung des Dampfes dadurch, 
daßPelton-R äder in die Rateau-Räder hineingebaut sind; 
außerdem sind die Schaufeln fächerförmig gestellt.

Über die Gesichtspunkte, ■welche den Redner und 
H rn. Professor S t u m p f  bei der Konstruktion d e r R i e d -  
l e r - S t u m p f - T u r b i n e  geleitet haben; wurden folgende 
Angaben gem acht: Da bei reiner Druckwirkung des 
Dampfstrahls und voller Dampfausnützung die Um
fangsgeschwindigkeit des Rades nur halb so groß zu 
sein braucht wie die Dampfgeschwindigkeit, da ferner, 
die Konstruktion der Laval-Turbine zu hohe Um
drehungsgeschwindigkeiten im Gefolge hat, so mußte 
durch einstufige Druckwirkungen und ohne Änderung 
der Dampfgeschwindigkeit der Raddurchmesser so 
vergrößert werden, daß günstige Strömungsverhält
nisse entstanden, sodann durch Geschwindigkeits
abstufungen eine Reduktion der Umlaufszahlen herbei
geführt vrerden, ferner die Möglichkeit der gleichzeiti
gen Abstufung von Geschwindigkeit und Druck ge
geben sein. Freilich s te llte ,d ie  Vergrößerung des 
Raddurchmessers bei der hohen Umfangsgeschwindig
keit von 300 bis 400 m/Sek. gewisse Anforderungen 
an den Konstrukteur und zwar hinsichtlich richtiger 
Ausnutzung des Materials, der Ausführung und der 
Berechnung der Fliehkraftw irkungen, letzteres läßt 
sich aber m it absoluter Sicherheit erreichen.

Als Material der Räder w ird lOprozentiger Nickel
stahl verwendet. Nach Angabe des Redners lassen 
sich Räder von 2 m Durchmesser für 3000 minütliche 
Umdrehungen mit fünffacher Bruchsicherheit gut aus
führen, es .genüge aber auch schon eine 2- bis 2 lltia.c\ic 
Bruchsicherheit. Auch könne man Flußstahl von 
5000 kg Bruchfestigkeit benutzen.

Die Ausbalancierung derartiger Scheiben mache 
ar keine Schwierigkeit; ohne Mühe lasse sich die 
chwerpunkts-Exzentrizitätauf '/wo nun reduzieren. Ge

lagert werden die Wellen derartiger Räder auf beiden 
Seiten des Laufrades in langen Lagern. W eil fast 
völlige Ausbalancierung stattgefunden ha t, ist der 
Lauf derartiger Turbinen außerordentlich ruhig; bei 
3000 bis 4000 Umdrehungen in der Minute w ar die 
Bewegung einer 2000 P. S.-M aschine nicht zu spüren.

D ie Schaufeln sind in die Räder nicht eingesetzt, 
sondern in den Umfang eingeschnitten. Die Beauf
schlagung des Rades findet an der Stirn statt, da
durch ist es möglich, den ganzen Zuströmungs-Quer- 
schnitt voll auszunutzen.

Die Dampfdüsen haben rechteckigen Querschnitt 
an der Aufschlagstelle, welcher allmählich aus den 
runden Rohrquerschnitten mit der von de Laval auf
genommenen Düsenverengerung übergeleitet ist. Dicht 
aneiuandergeschichtet liegen die Düsen im Düsen
kranz über dem, die Schaufeln tragenden Stirnkranz 
des Rades und greifen somit auf der ganzen Peripherie 
das Laufrad an. E in  axialer Schub is t nicht vor
handen. Um eine Regulierung der Leistung der Tur
bine herbeizuführen, werden die Düsen von einer 
Stelle aus nacheinander abgeschützt.

Nach Vorausschickung dieser allgemeinen Ge
sichtspunkte über die K onstruktion und Wirkungsw'eise 
seiner Turbine ging Redner zu den einzelnen Ausfüh
rungen über und besprach zunächst eine 500 P. S.- 
Turbine, welche als Versuchsturbine im Maschinenbau- 
Laboratorium in der Königlichen Technischen Hoch
schule untersucht wurde. Dieselbe ist eine einstufige 
Turbine ohne Geschwindigkeit^- und Druckabstufung, 
sie arbeitete später in den "Werkstätten der Allgemei
nen Elektrizitäts-G esellschaft und betrieb dort die zu
gehörige Drehstrom-Dynamomaschine m it 3000 Um
drehungen in der Minute. Störungen sind nicht vor
gekommen, der Dampfverbrauch betrug bei atmosphä
rischem Gegendruck 13 kg f. d. Nutzpferdestärke.

E ine zweite größere 2000 P . S.-Turbine wurde 
nach dem gleichen Prinzip gebaut, ebenfalls zum Be
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triehe einer Drehstroimnascbine, dieselbe arbeitet im 
Elektrizitätsw erk zu Moabit. Der Dampfverbrauch 
betrug, unter Anwendung von Kondensation,, 8 kg  i. d. 
Kilowattstunde. Der Dampf hatte einen Überdruck 
von 13,5 A tmosphären, das Vakuum erreichte nur 
85°/o. Bei einem Vakuum von etwa 95 °/o und bei 
Vermeidung der- Strömungsverluste, welche bei dieser 
ersten größeren Ausführung zugelassen wurden, dürfte 
der Dampfverbrauch auf 772 kg für die Kilowattstunde 
heruntergehen. Auch diese Maschine arbeitet mit 
.3000 Umdrehungen, bei Herabsetzung der Tourenzahl 
auf 1500 würde der Raddurchmesser auf etw a 5 m zu 
erhöhen sein. Wegen des geringen Radgewiehts ist es 
ohne weiteres möglich, das Rad fliegend direkt auf 
die W elle des Dynamos aufzusetzen.

E ine zweite A rt der Riedler-Stumpf-Tnrbinen sind 
diejenigen mit Geschwindigkeitsabstufung. Auch von 
diesen sind in den W erkstätten der Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft verschiedene ausgeführt wor
den und haben sich bis je tz t nach jeder Richtung hin 
bewährt. Die dritte Turbinenart schließlich ist die
jenige m it gleichzeitiger Geschwindigkeits- und Druck
abstufung, sie laß t sich in der W eise mit fliegenden 
Rädern ausführen, daß das Rad der Hochdruckturbine 
auf der einen Seite der Dynamowelle, das Rad der 
Niederdrnekturbine auf der ändern Seite der AA'elle 
angebracht wird. Zwischen beiden Turbinen liegt die 
Dynamomaschine. Ohne weitere Schwierigkeiten lassen 
sich die Riedler-Stumpf-Turbinen auch mit liegendem 
Laufrad ausführen.

Aus den Vergleichen des Dampfverbrauchs mit 
anderen Turbinen sei hervorgehoben, daß der Dampf
verbrauch der Riedler-Stumpf-Turbine sich günstiger 
stellt, als der sämtlicher anderen Turbinen. Aus der 
dem Vortrag beigegebenen A'ergleichstabclle sind die 
geringsten Dampfverbrauche der Laval-Turbine 9,3 kg
i. d. Kilowattstunde, der Parsons-Turbine 9 kg, der 
Curtis-Turbine 8,7 kg, der R iedler-Stum pf-Turbine 
7,9 kg. Durch zahlreiche L ichtbilder wurde der Vor
trag wirkungsvoll illustriert.

An den Arortrag schloß sich eine Diskussion, 
in welcher Hr. B o v e r i  in Firm a Brown, Boveri 
& Co. in Mannheim - Käferthal als Vertreter der 
Parsons - Gesellschaft das. W ort ergriff. In seinen 
Ausführungen erklärte er zunächst, daß nicht Laval, \ 
sondern Parsons der Schöpfer der Turbine sei, so
dann war er der Meinung, daß gerade durch die 
große Schaufelzahl der Parsons-Turbine, welche bei 
1000 bis 2000 P.S.-A nlagen 30000 betrüge und bei 
einer Schaufellänge von 5 cm und einer Schaufel- 
breite von 1 bis 2 cm eine Totallänge von 1 1 2 km, 
eine Fläche von 25 qm repräsentiere, die Abnutzung 
der Schaufeln außerordentlich gering sei. Auch seien 
die Herstellungskosten dieser Schaufeln so niedrig, 
daß von einer Erhöhung der .Aulagekosten nicht die 
Rede sein könne. Die bemängelten großen Dimen
sionen der AAralzen der Parsons-Turbine seien nicht 
gefährlich, so betrage die Länge einer augenblicklich 
in Ausführung begriffenen' 10 000 P .S . starken Tur
bine 3,2 m bei 1200 mm Durchmesser. Auch die der 
Parsons-Turbine als Nachteil vorgehaltenen E n t
lastungskolben hätten bis je tz t zu irgendwelchen Be
anstandungen keinerlei Veranlassung gegeben. Durch 
Abheben des oberen Deckels sei die Turbine auf ein
fachste AAreise zugänglich gemacht. Desgleichen sei 
es ohne unangenehme Folgen in bezug auf den Dampf- 
verbvauch möglich, die Geschwmdigkeitsverhäitnisse 
der Parsons-Turbine zu regulieren.

Über die Riedler-Stumpf-Turbine sagte Hr. Boveri, 
daß es ja  zweifellos das Verdienst der HH. Riedler 
und Stumpf sei, zuerst Versuche m it solch großen 
Rädern gemacht zu haben, sie seien auch die Erfinder 
der überaus ingeniösen Schaufelräder, allein hiermit 
sei es noch nicht möglich, eine in jeder Hinsicht 
brauchbare Maschine zu liefern; eine 5 fache oder nur

2- bis 272 fache Sicherheit des Laufrades genüge keines
wegs, da bei dem Durchgehen der Maschine die Gefahr 
der Explosion des Rades bestehe. Auf die Frage des 
Dampfkonsums eingehend, konstatiert der Redner, daß 
die 2000 P, S.-Riedler-Stumpf-Turbine im elektrischen 
AYcrk Moabit mit 3800 Umdrehungen i. d. Minute 
arbeite und unter Annahme eines Vakuums von 95 °/o 
einen Dampfverbrauch von' 7,5 kg i. d. Kilowattstunde 
aufweise. ’ Dieser Dampfverbrauch werde von den 
neuesten Parsons-Turbinen nicht unwęseDtJięh unter
schritten; so wiesen beispielsweise Anlagen in F rank 
furt und Mailand einen Dampfverbrauch von 6,2 
bezw. 6,4 kg auf! AATas die Anwendung der Turbine 
als Schiffsmaschine anlange, so habe Parsons schon 
seit 10 Jahren auf diesem Gebiet erfolgreich gearbeitet, 
bis je tz t seien 11 Schiffe m it zusammen 63400 i .P. S. aus
geführt worden, während zurzeit 7 Schiffe mit zusammen 
56 000 P .S . in Ausführung sich befänden. Sowohl an 
Gewicht wie an Raum sei -die Parsons-Turbine dei 
gleichwertigen Dampfmaschine ungemein überlegen, sie 
wiege etwa 1/» bis '/•. der letzteren, auch mache gerade 
der geringe Durchmesser dieser Turbine sie zum E in
bau in das Schiff geeignet, .deshalb müsse man schon 
heute dieser Turbine bei Passagierdampfern den Vor
zug vor den Kolbenmaschinen geben. Bei Kriegs
schiffen würden freilich au die Turbine Anforderungen 
gestellt, welche ihrem Charakter förmlich widersprechen; 
es sei die Aufgabe gestellt, auch bei verringerter 
Leistung ökonomisch zu arbeiten. Die verringerte 
Leistung gehe wieder Hand in Hand mit einer Ver
ringerung der Umdrehungszahl. Dazu biete die Parsons- 
Turbine auf Grund ihrer Konstruktion das beste Mittel. 
Aus diesem Grunde habe wohl auch die deutsche 
Marine augenblicklich zwei Kriegsschiffe, ein Torpedo
boot und einen kleinen Kreuzer, mit Parsons-Turbinen- 
anlagen in A uftrag gegeben und zum erstenmal seien 
hier die Verhältnisse den militärischen Bedürfnissen 
eines Kriegsschiffes durchaus angepaßt worden. Durch 
eine derartige Anwendung auf Kriegsschiffen stehe 
Deutschland an der Spitze der Nationen.

Im Anschluß hieran fragte Hr. Konteradmiral 
v . E i e k s t e d t ,  ob das rückläufige Rad derRiedler-Stumpf- 
Turbine eine neue Sacbe sein solle, oder aber eine 
AVicderholung schon bekannter Konstruktionen; bei der 
Kaiserl. Deutschen Marine spiele für die Anlage von 
Schrauben bei Turbinen das Areal der Schraube eine 
wesentliche Rolle. Dieses Areal müsse möglichst groß 
sein, damit die Schiffe schnell die F ah rt aufnehmen 
und schnell aus der F ahrt zum Stillstand gebracht 
werden können. Solange man mit den kleinen Tur
binenschrauben zu rechnen habe, würde dieser Punkt 
stets ein Hindernis sein, Turbinenanlagen auf großen, 
besonders gepanzerten Schiften einzuführen.

Im Schlußwort wandte sich H r.G eh e im ra tR ied le r 
gegen die Ausführungen des Hrn. Boveri; er erklärte, 
möglichst objektiv in seinen Ausführungen gewesen 
zu sein und nach Kräften seine Begründungen aus der 
Sache selbst hergeleitet zu haben; es liege nahe, daß 
auch bei objektiver Darstellung die V ertreter der in ter
essierten Gesellschaften sofort auftreten würden und 
K ritikübten; so liege der Fall auch hier. Es wäre nun sehr 
wünschenswert gewesen, wenn die Parsons-Gesellschaft 
durch ihren Vertreter nicht allein das wiedergegeben 
hätte, was in ihren Katalogen stehe, sondern die 
wahren Verhältnisse klargelegt hätte; es habe ihn 
überrascht, daß Hr. Boveri die Schaufellänge einer 
kleinen Turbinenanlage gleich in Kilometern angegebeu 
hätte. Ferner wundere* er sich, daß die Parsons-Tur
binen heute zu so außerordentlich hoben Preisen an- 
geboten würden, obgleich nach Angabe des Vorredners 
die Herstellungskosten so gering seien. Auch seien 
in den 10jährigen Betrieben dieser Turbinen Störungen 
vorgekommen dadurch, daß einzelne Schaufeln ab
gebrochen seien, das sei nicht auf schlechte Arbeit, 
sondern auf Mängel des Systems zurückzuführen.
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W as die bemängelte Sicherheit der Laufräder bei 
den Ricdler-Stnmpf-Turbinen anlange, so seien selbst
verständlich seine Turbinen mit Regulierung versehen. 
Diese hydraulischen Regulierungen verhinderten ohne 
Mühe das Durchgehen der Maschine, da bekanntlich 
der Druck mit dem Quadrat der Geschwindigkeit steige; 
wenn die Maschine Lust habe durchzugehen, so käme 
einfach quadratischer Druck und die Sache sei erledigt. 
A uf die Frage des Dampfverhrauchs eingehend, betonte 
der Redner nochmals, daß die angegebenen Zahlen genau 
der W irklichkeit entsprechen; auch hei seinen Turbinen 
lasse sich m it Leichtigkeit der Dampfverbrauch auf 0 kg 
lierabdriickon, und wenn heute Deutschland plötzlich 
m it deu Turbinenkonstruktionen im Ivriegsschiifbau an 
die Spitze der Nationen trete, so bedauere er, daß das 
mit einer so komplizierten Turbine geschähe.

An den Vortrag des Hrn. Riedler schloß sich der
jenige des Direktors der Aktiengesellschaft M ix&Qenest, 
Hrn. Regierungshaumeister Z o p k é ,  an über das

Telephon im Seew esen .
Der Vortrag war dadurch außerordentlich reizvoll, 

daß nicht allein alle diejenigen Gebiete der neuesten Zeit, 
auf welchen das Telephon im Seewesen mit Erfolg V er
wendung findet, eingehend behandelt wurden, sondern 
gerade die neuesten und erfolgreichen Bestrebungen mit 
großer Deutlichkeit behandelt und durch zahlreiche, vor
züglich ausgefallene Experimente demonstriert wurden. 
Insbesondere befaßte sich der Vortragende mit der Kom- 
mando-Telephonie an Bord; hieran anschließend ent
wickelte er die Festungstelephonie, unter besonderer 
Berücksichtigung der Küstenbefestigungen. Ein be
sonderes Kapitel war der W erfttelephonie gewidmet, 
die ja  im allgemeinen die gleichen Gesichtspunkte hat, 
wie überhaupt die Telephonie in jedem großen Industrie
betriebe. Da es bei allen kaufmännischen Abschlüssen, 
ferner auf dem gesamten Gebiete des Verteidigungs
dienstes an sehr vielen Stellen von hohem W ert sei, 
daß die aufgegebene Bestellung, der auszuführende 
Befehl einen urkundlichen AVert besitze, so sei es von 
jeher ein Bestreben gewesen, derartige, in die Ferne 
gegebene Bestimmungen seitens des Auftraggebers in 
durchaus rechtlich verbindlicher Form urschriftlich zu 
übertragen. Dieses Problem sei in der Neuzeit durch den 
Telautograph* des amerikanischen Erfinders E l i  s h a  
G r a y  gelöst. Mit Hilfe eines entsprechend eingerich
teten Projektionsapparates führte Hr. D irektor Zopko 
diesen Apparat der Versammlung vor und erntete durch 
die vorzügliche, im ganzen Saale weithin sichtbare, 
absolut genaue Schreibweise des Instrum entes großen 
Beifall. In  den Küstenbefestigungen der Vereinigten 
Staaten, insbesondere für den Verkehr von den E n t
fernungsmesser-Stationen nach den schweren Batterien 
hin, seien mehrere hundert dieser Apparate im prak 
tischen Gebrauch, desgleichen verwende die Industrie 
den A pparat an zahlreichen Stellen.

Den Schluß dieses interessanten Arortrages bildete 
eine kurze Besprechung der Funkentelephonie, d. h. 
des Fernsprechens ohne Leitungsdraht. AATenn auch 
auf diesem Gebiete schon einige Schritte getan seien, 
so sei eine praktische Lösung bis je tz t noch nicht in 
dem Maße erzielt, wie dies für das öffentliche Leben 
erforderlich sei. Der Arortragende schloß m it dem 
Wunsche, daß es deutscher Geistesarbeit Vorbehalten 
sein möge, auch dieses Problem der Funkentelephonie 
seiner Lösung entgegenzuführen.

Der nächstfolgende Vortrag war der des K aiser
lichen Marinebaumeisters Hrn. G. B e r l i n g  über
Oberilächonkondcnsation m it getrennter K altluft- 

und W arm wasserförderung.
Der Vortragende ging zunächst auf die Festsetzung 

der Grenze der Ökonomie eines Oberflächenkondensators

* Vergl. „Stahl und E isen“ 1893 H eft 10 S. 445.

ein und kommt zu dom Resultat, daß sich eine E rniedri
gung der Kondensattemperatur nur so lange lohnt, als 
der im Niederdruckzylinder durch das Sinken der Datnpf- 
spanuuug hervorgerufene Arbeitsgewinn größer ist als 
der nutzbare AVeit der dem Kondensat durch das 
Kühlwasser entzogenen Energiemenge. Die im Schiffs
betriebe bei Oberflächenkondensation üblichen L uft
pumpen sind sogenannte nasse Pumpen; dieselben be
fördern das AVasser, den nicht kondensierten Dampf 
und die Luft als Gemisch gemeinsam aus dem Kon
densator. AAresentliche A'orteile bietet indessen nach 
den Darlegungen des Redners eine von ihm konstruierte 
und von der Firm a Otto Schwade in E rfurt aus
geführte Luftpumpe mit getrennter Kaltluft- und Warm
wasserförderung. Die Resultate, welche mit dieser 
Pumpe bis je tz t erzielt wurden, sind durchaus günstige, 
es erscheint indes wünschenswert, daß noch weiter ver
gleichende Versuche mit dieser neuen Pumpe, genannt 
(roliatbpumpe, angestellt und veröffentlicht Werden.

Der letzte Arortrag des ersten Tages war der des 
Fabrikbesitzers Hrn. A. C. H o l z a p f e l  Uber den 
A n s t r i c h  d e r  S c h i f f s b ö d e n .  In  diesem V ertrag und 
der sich daran anschließenden Diskussion handelte es 
sich im wesentlichen um die W irkungsweise der ver
schiedenen Beschläge und Anstriche von Schiflfsböden 
gegen das Bewachsen mit Seetieren, ein Faktor, der 
bekanntermaßen von sehr großem Einfluß auf die 
Geschwindigkeitsverhältnisse der Schiffe ist.

Die Tagesordnung des 19. November wurde durch 
das übliche Festessen beschlossen.

Am Freitag den 20. November fand um 9 U hr 
früh die geschäftliche Sitzung statt, in welcher neben 
Ergänzungswahlen in den Vorstand der Gesellschaft 
eine eventuelle G esellschaftsfahrt im nächsten Herbst 
zur Besichtigung der A\reltausstellung in St. Louis 
besprochen wurde.

Von,den VorträgSn dieses zweiten Verbandlungs
tages stand an erster Stelle derjenige des Professors 
Hrn. Dr. phil. F r. A h l b o r n  über h y d r o d y n a m i s c h e  
E x p e r i m e n t a l - U n t e r s u c h u n g j e u .  Der sehr beifällig 
aufgenommene Vortrag zeigte in Lichtbildern die Be
wegungen des Wassers, wenn Flächen durch dasselbe 
hindurchbewegt werden. In  ausgiebigstem Maße und 
mit vorzüglichem Erfolge waren hierbei die Moment- 
photographie wie der Kinematograph benutzt worden.

Der Vortrag des Geb. Marinebaurats und Scliiff- 
bauressort-Direktors Hrn. AV. AVie s i n g e r  bezog sich 
auf Betrachtungen über:

AVert und B edeulung der Lohnformen.
Nach einer kurzen E inleitung, in welcher die 

Lohnfrage'im  allgemeinen gestreift wurde, ging der 
Redner auf die vier gebräuchlichsten heutigen Lohn
formen über. In k larer und übersichtlicherW eise be
handelte er zuerst den Tage- oder Zeitlohn,, welchen 
er überall dort, wo er nicht aus inneren Betriebs
ursachen berechtigt, oder nicht zu umgehen sei, für 
die ungerechteste Lohnform erklärte. Der nächste Ab
schnitt war dem Stück- oder Akkordlohn gewidmet. 
Bei zutreffender Bewertung der einzelnen Arbeiten und 
der Leistung eines N ormalarbeiters hielt der Vor
tragende diese Lohnform für die gerechteste. AVeniger 
günstig lautete sein U rteil über die dritte A rt des 
Dohnes, die Zeitprämie, eine Form, die von Amerika 
herühergebracht worden sei und für deren E inführung 
in Deutschland sich in neuester Zeit die Stimmen 
mehrten. Die letzte A rt der Lohnform, Lohn mit 
Gewinnbeteiligung, habe bis je tz t dort, wo sie ein
geführt sei, die gehegten Erw artungen nicht erfüllt; 
für diese A rt der Löhnung sei unsere heutige Zeit 
noch nicht genügend reif. In  seiner Schlußbetrach
tung empfahl der Redner, gemeinsam unter der V or
aussetzung gewisser normaler AVerkstattseinrichtungen 
und Arbeitsbedingungen eine Normalbewertung der 
Arbeitsleistungen vorzunehmen. Die Benutzung der
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artig  gemeinsam festgestcllter Bewertungen würde eine 
Sicherheit dafür geben, daß die berechtigten Ansprüche 
sowohl der Arbeiter wie der Arbeitgeber mehr wie 
bisher befriedigt würden. W enn die auf Grund dieser 
Normalwerte festgesetzten Tarifsätze längere Zeit Gül
tigkeit behielten, so würde dadurch das Vertrauen der 
Arbeitnehmer zu ihren Arbeitgebern gestärkt; ins
besondere empfahl Redner den deutschen W erften 
dieses Prinzip. Eine Zugrundelegung solcher Normal
werte, die die richtige Bemessung der Akkordsätze 
der einzelnen W erften wesentlich erleichtern werde, 
müßte den Erfolg haben, daß der Konkurrenzkampf 
sich nicht auf Kosten des Arbeiters abspiele, sondern 
auf dem vornehmeren geistigen Gebiete.

An den interessanten Vortrag schloß sich eine 
ziemlich lebhafte Diskussion, in welcher die Ansicht 
teils für, teils gegen die verschiedenen Lohnformen, 
und gleichzeitig Mutmaßungen über die Lohnform der 
Zukunft ausgesprochen wurden.

Ein Passus aus dem Vortrage sei besonders hervor
gehoben, der zum Nachdenken anregt; der Passus 
lautete: „Für staatliche Betriebe halte ich die Lohn- 
form der Zeitprämie für wenig geeignet, da in diesen 
ein Erwerb im Sinne der Privatindustrio nicht erzielt 
zu werden braucht.“

Von besonderem Interesse für die speziellen Schiff
bauer w ar der vorletzte V ortrag des Hrn. Schiffbau
ingenieur K. G. M e l d a h l  über:

M atcrialspahnnugen iu ausgeschnittenen  
und verdoppelten P la tten .

Der Redner kam auf Grund seiner sehr eingehenden 
Untersuchungen, welche sich seinen vorjährigen Arbeiten

' Referate und

Neues Uber T hom asschlackenm ehl.
Die Mitteilung, daß es möglich ist, billigeres 

Thomasmehl herzustellen dadurch , daß man die 
Schlacke dämpft, ist sowohl von Industriellen wie 
auch Landwirten mit großem Interesse aufgenommen 
worden. E iner ganzen Reihe von Firmen des In- und 
Auslandes mußten die Erfinder und Patentinhaber ge
nannt werden, und sind m it drei Thomasstahlwerken 
die Verhandlungen bereits so weit gediehen, daß wahr
scheinlich schon zum Frühjahr 1904 gedämpftes 
Thomasmehl unter voller Garantie in den Handel 
kommen wird. Auch das Großkapital hat schon 
Schritte getan, diese wertvolle Erfindung zu erworben.

Die praktischen Landwirte haben sich indessen 
bis je tzt um die Erfindung merkwürdigerweise recht 
wenig gekümmert, obwohl das neue Thomasmehl ge
rade ihnen Vorteile bringen soll sowohl iu Form 
von sicheren Ernten als auch in geringeren Betriebs
unkosten'.

Durch eine Reihe von landwirtschaftlichen V er
suchsstationen sind die ersten Proben genau unter
sucht worden, und zwar war die Probe I das Material, 
wie es ohne besondere Achtsamkeit aus den Kesseln 
hervorgeholt und nur einmal gesiebt wurde, so daß 
die größeren Eisenteile, Schlacken usw. entfernt 
waren. Mit je  einem Zentner f. d. Morgen von diesem 
M aterial hat der Erfinder, Hr.- Gutsbesitzer Schulte- 
Steinberg in Düren bei Langendreer (W estfalen), ganz 
außerordentliche Erfolge erzielt, nur leider versäumt, 
ungedüngte Parzellen liegen zu lassen, so daß genaues 
Zahlenmaterial nicht vorgelegt werden kann.

über die Festigkeit des U-Balkens würdig an die Seite 
stellten, zu dem Resultat, daß Doppelungen, welche in 
Ausdehnung nicht sehr groß sind, oder keine reich- 
liehe'Dicke besitzen, eine verhältnism äßig sehr geringe 
W irkung ausübten, und daß bei Beanspruchungen, bei 
denen die Dehnung der P latte von einem W iderstand 
derselben nicht abhängt, eine Doppelung in den meisten 
Fällen nichts nütze, daß also das dafür erforderliche 
M aterial gespart werden könne. W enn eine Doppelung 
von Nutzen sein solle, müsse sie drei- bis viermal so 
groß wie der Ausschnitt sein und dieselbe Dicke haben 
wie die Platte, auch seien die Nietlöcher so anzuordnen, 
daß sie nicht an die Ecken des Ausschnittes kommen.

Den Schluß der Arbeiten des zweiten Tages bildete 
der Vortrag des Fabrikbesitzers Hrn. J . P o h l i g  über 
d ie  E n t l a d u n g  von  S c h i f f e n  mi t  B e r ü c k s i c h t i 
g u n g  d e r  z w e c k m ä ß i g s t e n  B a u a r t  de r  l e t z t e r e n .

Die 5. Hauptversammlung fand ihren Abschluß in 
einer B esichtigung'der W erkstätten der A ktiengesell
schaft M ix  & Ge n e s t .  Durch das Entgegenkommen 
dieser F irm a w ar den Teilnehmern der Versammlung 
Gelegenheit geboten, die vorzüglich eingerichteten 
Telephon- und Telegraphenwerke der genannten Firm a 
kennen zu lernen und sich durch Augenschein zu 
überzeugen, daß die hervorragende Leitung des U nter
nehmens, verbunden mit sorgfältigster, gewissenhaftester 
Ausführung aller Einzelheiten, die gesunde Grundlage 
bildet, auf welcher der W eltruf dieser deutschen Firm a 
aufgebaut ist. Als hübsche Erinnerung an den Besuch 
wurde jedem Teilnehmer ein m it W idmung versehenes 
Citophon zur sofortigen Anbringung in der W ohnung 
überreicht.

Professor Oswald Flamm.

re Mitteil unsren.

Die Analysen haben folgende Resultate ergeben:

F euch
tigke it 
In »/„

G lüh
verlust 

in  °/o

Gesam t- 
P hos
pho r
säure 
in  »/0

Z ltrn t- 
lösliche 
Phos- 

p h o rsäu re  
in  %

L e tz te re  
in  o/o 

d e r Gc9.- 
P liosphor- 

saure

F ein -
m ehl
ino/o

1 5,90 2,41 14,92 10,87 63,2
2 _ — 17,30 11,60 —
3 - — 17,20 11,65 67,17 67,0
4 — — 10,82 11,G7 69,38 63,8
5 4,8 — IG,90 11,5 —
6 .— 17,29 11,44 —
7 -- — 17,08 11,97 70,08 51
8 -- — 17,52 11,77 67 52,2

im  M ittel | 5,35 2,41 16,88 11,56 68,41 59,4
Aus diesen Zahlen geht hervor, daß dieses P ro

dukt nicht absolut staubtrocken war, aber niemals 
mehr als höchstens 6 °/o W asser enthielt. Dadurch 
aher läßt sich dieses Mehl viel leichter streuen und 
fliegt nicht so davon wie das heutige Thomasmehl. 
Auffallend ist, daß die Menge der zitratlöslichen 
Phosphorsäure verhältnismäßig niedrig und trotzdem 
von so kolossaler W irkung ist. Die Resultate sind in 
besonderen Gutachten niedergelegt. Ob die W irkung 
auch dem gelöschten Kalke, der im neuen Thomasmehl 
entschieden mitwirkt, zuzuschreiben ist, werden die 
zahlreich angestellten Düngungsversuche ergeben, und 
angenehm müßte es dem Erfinder sein, wenn sich 
praktische Landwirte äußern wollten, ob sie dieses 
gröbere, nicht staubende Thomasmehl dem stark stau
benden vorziehen oder nicht.
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Die Probe II , die von den'landw irtschaftlichen 
Versuchsstationen untersucht worden ist, war sorg
fältiger hergestellt, ganz trocken und zweimal gesiebt; 
dieser Dünger staubte schon mehr oder weniger und 
ergab folgende Resultate:

F cu c h - 
tig icä t 
ln  o/o

G lüh
verlust 

in  o/0

Gesam t- 
Phos- 
phor- 
süure 
in o/o

7,¡trat- 
lösliche 

Phos
phor- 
siiurc 
ln  »/„

L e tztere 
in w/o 

d er Ges.- 
Phos- 
phor- 
säu rc

Fein- 
m ehl 
ln °/o

1 _ 1,56 19,89 13,77 ___ 66,5
2 ----- — 19,80 14,00 — —

3 -- — 19,80 14,20 71,7 81
4 -- — 19,51 13,66 70,02 78,6
5 0,04 — 18,6 13,7 — —

6 — — 19,86 14,03 — —

7 — — 19,61 14,27 72,77 76
8 — — 19,69 14,26 72 85,9
9 — — 19,54 14,25 73 74

. M ittel 0,04 1,56 19,59 14,02 71,90 77

Diese Steigerung des Prozentsatzes an zitrat
löslicher Phosphorsäure hat selbstverständlich auch 
höhere Produktionskosten zur Folge, und würde 
1 Zentner hiervon schon wieder um 20 bis 30 Pfg. 
teurer sein müssen als das erste Produkt. N ichts
destoweniger haben es sich die Versuchsansteller an
gelegen sein lassen, noch ein drittes Fabrikat herzu
stellen in derselben Trockenheit und Feinheit wie das 
heute übliche Thomasmehl, und sind auch diese Proben 
landwirtschaftlichen Versuchsstationen zugesandt wor
den. Die Resultate der Untersuchungen dieses feinen 
Mehls stehen indessen noch aus und dürften Ver
anlassung geben zu neuen Besprechungen und V er
suchen. Dieses Produkt wurde dadurch erreicht, daß 
man die sehr leicht zerdrückbaren größeren Teile 
durch eine bezw. zwei Rohrmühlen gehen ließ.

Daß die Herstellung durch das dreimalige Sieben 
des Produkts und durch peinliche Achtsamkeit wieder 
mehr verteuert wird, liegt auf der Hand, und erscheint 
es sehr fraglich, ob solches Mehl tatsächlich besser 
wirken wird als Mehl, das nur einmal gesiebt ist. 
Beinahe möchte es scheinen, als ob diese Erfindung 
die ganze Theorie der Zitronensäurelöslichkeit ins 
W anken zu bringen berufen sei, weil doch das einmal 
gesiebte, niedrigprozentige, gedämpfte Thomasmehl viel 
größere Erfolge bereits gezeitigt hat, wie das fast 
6 bis 7 °/o höherprozentige staubfreie alte Thomas
mehl. Heute hält niemand mehr das schwefelsaure 
Ammoniak für absolut minderwertiger als den Chili
salpeter. E s hat auch schwere Kämpfe gekostet, dem 
schwefelsauren Ammoniak die heutige Stellung zu 
erobern.

W ie oben bereits angedeutet wurde, dürfte das 
neue, durch Dämpfen der Schlacken hergestellte 
Thomasmehl recht bald auf den M arkt kommen; es 
wird alsdann und auch schon je tz t Aufgabe der Land
wirte sein, ihre Meinung zu äußern, was sie lieber 
kaufen und probieren würden, erstens das LSproz. fein
gemahlene alte Thomasmehl oder zweitens das 18proz. 
dreimal gesiebte neue Thomasmehl, oder drittens das 
14- bis löproz. zweimal gesiebte neue Thomasmehl, oder 
viertens das 10- bis llp ro z . einmal gesiebte neue 
Thomasmehl, das ganz wesentlich billiger sein wird, 
als das heutige Mehl, und dessen Wirkung, wenigstens 
in den vorliegenden Versuchen, ganz enorm war.

Alle Versuchsansteller aber werden schon heute 
gebeten, ihre Erfahrungen an die Landwirtschaftliche 
W interschule in Dortmund mitteilen zu wollen, damit 
die Meinungen zusammengestellt und verarbeitet wer
den können. Dortmund.

Großbritanniens R oheisenerzeugung im ersten  
H a lb jah r 1903.

Nach den Ermittlungen der „British Iron Trade 
Association“ betrug die Roheisenerzeugung Groß
britanniens:

im ersten H albjahr 1903 
„ „ „ 1902

1901

Tonnen 
zu 1000 kg

4 449 062 
4 162 022 
3 946 697

1 9 0 1  1 9 0 9

1891 118 2 129 854 
1 795 074 1 743 526 

369 875 463 673

Die Roheisenerzeugung des letztverflossenen H alb
jahres hat sich demnach, verglichen mit derselben Zeit 
des Vorjahres, um 287 040 t, m it der des Jahres 1901 
um 502 365 t gehoben. H insichtlich der verschiedenen 
Arten des Roheisens verteilte sich die Erzeugung in 
den ersten sechs Monaten der letzten beiden Jahre 
wie folgt:

Puddel- u. Gießereiroheisen
H äm atitro h e isen .................
Thomasroheisen . . . . ' .
S p iegele isen ..................  105 955 112 009

4 162 022 4 449 062
Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen 

betrug :

im ersten H albjahr 1903 . . . .  350'/4
„ „ „ 1902 . . . .  345 '’/u
„ „ „ 1901. . . . 339'/a

Obgleich die Zahl der im Betrieb befindlichen Ofen 
in der ersten Hälfte des laufenden Jahres größer ist 
als die des gleichen Zeitraumes der Jahre 1901 und
1902, bleibt sie dennoch beträchtlich hinter derjenigen
des ersten Halbjahres 1900 zurück, wo 397 Ofen unter 
Feuer waren.

Kohlenförderung in den Niederlanden 1902.
Nach dem Jahresbericht der Bergbauverwaltung 

wurden in den Niederlanden im Jahre 1902 insgesamt 
3 9 9 1 3 3 t Steinkohlen gefördert, d. i. 86416 t mehr 
als im vorhergehenden Jahre. An dieser Ausbeute 
waren folgende vier Kohlengruben beteiligt: 1. Doma- 
niale Steenkolenmijnen in Kerkrade mit 173084 t,
2. Grube Neuprick-Bleijerheide in Kerkrade mit 
60 310 t, 3. Grube Oranje-Nassau in Heerlen mit 
142016 t, 4. die neue Grube W illem-Sophia in Speck
holzerheide mit 23723 t. Der .Jahreslohn der Kohlen
arbeiter, einschließlich des Aufsichtspersonals, betrug 
im Durchschnitt 618,61 F r. Es waren 1486 Personen 
beschäftigt, von welchen 1159 unter und 327 über 
Tage arbeiteten.

Lütticher W eltausstellung.
Im  Monat A pril des Jahres 1905 wird in Lüttich 

unter dem Protektorat des Königs der Belgier eine 
ungefähr sechs Monate dauernde Internationale Aus
stellung eröffnet werden. Dieselbe begreift in der 
Hauptsache künstlerische, w issenschaftliche, indu
strie lle , Handels- und Kolonialabteilungen. Die 
Abteilung für W issenschaft wird sowohl die ver
schiedenen Stufen des Unterrichts als auch die für 
Literatur, AVissenschaft und K unst dienenden Geräte 
und Verfahren veranschaulichen. Die Abteilung für 
Industrie dehnt sich auf alle Produkte und Verfahren 
und alles Material sowohl der Industrie als der Land
wirtschaft aus. Den Sondergruppen der Bergwerke, 
der Metallurgie, der Mechanik, der E lek triz itä t, der 
Waffenfabrikation und der mechanischen Fahrm ittel 
soll eine besondere Ausdehnung gegeben werden. Der 
Verwaltungsrat der A ktiengesellschaft der Lütticher 
Ausstellung steht unter dem Vorsitz von E rnst N agel
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macker. Dieser Verwältungsrat hat seine Vollmachten 
an ein Exekutivkomitee übertragen, an dessen Spitze 
der Bankier Emil Digneffe steht.

Denkmal für Louis B erger.

Das zur E hrung L o u i s  B e r g e r s  auf dem Hohen
stein hei W itten errichtete Denkmal steht vollendet 
da. Turm und Terrassen, im vorigen Jahre  nach einem 
E ntw urf des Architekten P a u l  B a u  in g a r t e n  in 
Berlin erbaut, finden allgemeinen Beifall. An einer 
Außenseite des Turmes is t das von dem Bildhauer 
A r n o l d  K ö n n e  in,Berlin geschaffene, wohlgelungene, 
in Kupfer getriebene Bildnis Bergers angebracht. Da 
dieses erst vor kurzem geliefert wurde, so war es 
nicht möglich, in diesem Sommer, wie geplant, 
die Feier der Einweihung des Denkmals stattfinden zu

lassen; der ungünstigen Jahreszeit wegen mußte diese 
je tz t darauf beschränkt werden, daß in Gegen
wart eines Vertreters der Familie Berger und der 
Mitglieder des geschäfteführenden Ausschusses die 
Enthüllung des Bildnisses geschah. Unter demselben 
stellt die Inschrift: „Dem treuen Freunde des Volkes 
und mutigen Verfechter seiner Rechte, dem allzeit 
hilfsbereiten Manne errichtet von Freunden und Ver
ehrern.“ Alle nah und fern, welche Berger Liebe und 
D ankbarkeit bewahrt, insbesondere diejenigen, welche 
dureli einen Beitrag die Errichtung des Denkmals er
möglicht haben, sind eiugeladen, das Denkmal zu 
besichtigen. Einem jeden wird sein Anblick eine 
Freude und der A ufenthalt in der schönen Umgebuug 
ein Genuß sein.

E s  is t beabsichtigt, im nächsten Sommer eine 
Erinneruügsfeier an Berger bei dem Denkmal zu ver
anstalten.

Industrielle Rundschau.

Bochum er Verein für Bergbau und Gußstahl- 
fabrikntlon.

D er Rohgewinn betrug 3 644 427 J l  (gegen 
3 6 8 4 4 2 4 -■<(. im Vorjahr). Hierzu haben beigetragen: 
Hasenwinkel 112346 J l, Engelsburg 6928 J l, Karo
linenglück 541955 JC, Fentscli 3204 -H, Qimrzitgruben 
5700 JL  Die sonstigen Grubenbetriebe haben Zu
bußen erfordert. Die Stahlindustrie lmt im ab
gelaufenen Jah r ebenso wie in den beiden Vorjahren 
eine Dividende nicht erbracht, was wiederum auf das 
bereits in den Vorjahren hervorgehobene Mißverhältnis 
zwischen den Rohmatcrialpreisen und den Verkaufs
preisen der Fabrikate . zurückzuführen ist. Nach A b
zug der gesamten Abschreibungen im Betrage von 
1589594 J l  verblieb ein Reingewinn von 2054834 J l  
(2 105133 Jl), aus dem nach Abzug der statutarischen 
und kontraktlichen Tantiemen wie im vorigen Jah r 
eine Dividende von 7 u/o auf das dividendenberechtigto 
K apital von 25200000 J l  bezahlt w urde, während 
man den verbleibenden Rest wie in früheren Jahren 
zu Gratifikationen, Unterstützungen und anderen be
sonderen Ausgaben verwendete. Uber die einzelnen 
Betriebe te ilt der Bericht folgendes mit: Der Gesamt
absatz der Gußstahifubrik einschließlich des verkauf
ten Roheisens betrug 204 225 t  (173568t) und die Ge- 
samteinnalime dafür 28 172 655 J l  (27772796 Jl)]  der 
Absatz an Roheisen überstieg den vorjährigen um 
rund 17 000 t. In das m it dem 1. Ju li d. J. begonnene 
neue Rechnungsjahr sind 83667 t Gesamtaufträge ein
schließlich des verkauften Roheisens übernommen 
worden. Der Absatz der Stahlindustrie betrug 6 1 814 t 
(57831t), die Einnahme 7599 005 <,1/ (7:376959 Jl), 
Die Jahreserzeugung der älteren drei Zechen an Stein
kohlen betrug 963041 t, au Koks wurden 129160 t 
und an Briketts auf Zeche Engelsburg 141507 t her
gestellt. Die Jahrespi'oduktion der Zeche ver. Karo
linenglück betrug an Steinkohlen 246635 t, an Koks 
94720 t. In  betreff der ßisensteingruben im Siegener 
Revier hat sieh die Tätigkeit des Vereins ebenso wie 
im Vorjahr auf Vortreiben des Stollens auf Grube 
W asserberg beschränkt. Auf der Lothringer Eisen
steingrube Fentscli wurde mit den Aufschluß- und 
Vorrichtungsarbeiten auch im verflossenen Geschäfts
jah r fortgefahren und der Abbau der Erze im Ver
hältnis zu den vorliegenden Aufträgen vorgenommen. 
Der Bericht betont, daß die Verwaltung sich bemühen 
wird, auch weiterhin Geschäfte nach dem Ausland

trotz der gedrückten Preise abzuschließen, da der in
ländische Bedarf sich noch nicht derart entwickelt 
habe, daß bei der außerordentlich gesteigerten E r
zeugungsfähigkeit der inländischen W erke genügender 
Absatz im Inland gefunden werden könne. U nter 
ßetriebsverbesserungen werden die Einrichtungen zur 
Reinigung der Hochofengase und die Nutzbarmachung 
der letzteren für eine Gaskraftmasehinenanlage be
sonders liervorgehoben.

D eutsch-Luxem burgische Bergwerks- und Hiitten- 
A ktiengesellschaft. in Bochum.

D er-jetzt vorliegende Geschäftsbericht bezeichnet 
das Ja h r  1902/03 in erheblichem Maße als Baujahr, 
das W erte geschaffen hat, die auf die Ergebnisse des 
Geschäftsjahres noch keinen Einfluß ausüben konnten. 
Neu eingerichtet wurden die 700 mm-Trägerstraße, An
lagen zur Herstellung von Schienen und Schwellen, 
eine Mittoleisenstraße, eine D rahtstraße und verschie
dene andere Anlagen. Der Grundbesitz hat sich um 
etwa 16 ha vermehrt, die zum Absturz von Hochofen
schlacke angekauft wurden. Die Gesellschaft beteiligte 
sich durch Übernahme von Aktien au dem Minette
vorkommen der Société anonyme de Moutiers, die am 
14. September 1900 zur Ausbeutung der bei Briey 
liegenden 696 lia großen Erzkonzession gegründet 
wurde. Das Erzvorkommen wird als ganz gut be
zeichnet. Von der Förderung fallen der Gesellschaft 
25,67 °/° zu. Die Förderung sämtlicher Gruben der 
Gesellschaft betrug 526862 t Minette, die von den 
eigenen Hochöfen übernommen wurden. In den vier 
Hochöfen wurden 215200 t (im V orjahr 190 197 t) 
Roheisen erblasen. Die Herstellung des Stahlwerks 
betrug 198251 t (177058 t) Rohblöcke. Im  W alzwerk 
wurden 176124 t fertiger W are hergestellt. Auf der 
Abteilung Bochum wurden 794904 t  (im Vorjahr 
719928t) Kohlen gefördert und 3 2 4 657 t 271093 t) 
Koks hergestellt. Da sich die Erhöhung der Roh
eisenerzeugung sowohl mit Rücksicht auf den W alz
werksbetrieb als auch auf die iu größerem Umfang ein
geführte Verwendung der Hochofengase als unumgäng
lich notwendig erwiesen hat, is t die G esellschaft mit 
dem Bau eines fünften Hochofens vorgegangen. Die 
Entwicklung der Erzeugung ' und des Absatzes im 
ersten V iertel des neuen Geschäftsjahres wird als be
friedigend bezeichnet. Das Gewinn- und Verlustkonto
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schließt tincli 1 632057 .V/ Abschreibungen mit einem 
Überschuß von 341 809 !•//, wovon 1108 J l  dem Reserve
fonds überwiesen und 340 701 ../l auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

K alker W erkzeugmasehinenl'abrik Breuer, 
Schum acher & Co. A. G., Kalk bei Köln a. Rh.

Der Bericht des Vorstandes führt aus, daß be
sonders der Werkzeugmaschinenbau unter dem Da
niederliegen der Industrie zu leiden hatte. Die Preise 
waren infolge des großen Angebotes so gedrückt, daß 
das Werk, um Beschäftigung zu erhalten, Preise an
nehmen mußte, die von vornherein jeden Gewinn aus
schlossen, zum Teil sogar verlustbringend waren. Die 
Gewinn- und Verlustrechnung ergibt einen Rohgewinn 
von 181979„//, wovon für Abschreibungen 178 048 d l  
verwendet wurden, so daß ein Reingewinn von nur 
3330 M  übrig bleibt, welcher sich durch den Gewinn
vortrag des vorigen Geschäftsjahres im Betrage von 
103510 JL auf 166 840.,// erhöht. Der nach Abzug der 
Rücklage für den Reservefonds verbleibende Restbetrag 
von 166 674V.// wurde auf neue Rechnung vorgetragen.

M aschinenbau-A ktiengesellschaft vorm. Gebrüder 
Klein in Dahlbruch.

Die W erke in Dahlbruch und Riga waren in der 
ersten Hälfte des Betriebsjahres nur ungenügend be
schäftigt. Aufträge konnten nur zu ganz niedrigen, 
in vielen Fällen verlustbringenden Preisen herein- 

eholt werden. E rst in der zweiten Hälfte des Jahres 
esserte sich die Beschäftigung, so daß die W erkstätten 

in Dahlbruch ihre volle T ätigkeit entfalten konnten, 
während das W erk in Riga nur vorübergehend mit 
Tag- und Nachtschichten arbeitete. Die Abteilung 
Dahlbruch verdankt den Gasmotoren, für deren Bau 
nach System Körting die Gesellschaft die Konzession 
erlangt hat, eine große Anzahl von Aufträgen. Der 
schlechte Geschäftsgang in der Eisenindustrie R uß
lands hat den E rtrag  der Abteilung Riga sehr un
günstig beeinilußt. Es wurden im Jahre 1902/03 fak
turiert 5 667 787 kg im W erte von 2 896250..// gegen 
4040484 kg zu 2853075 ,,// im Vorjahr. Die Bilanz 
schließt mit einem Rohgewihn einschließlich eines Vor
trages aus dem vorigen Jahre von im ganzen 170 010,64 Jf. 
ab, die zu Abschreibungen verwendet wurden.

Yereins - Nachrichten.

V erein d e u tsc h e r E ise n h ü tte n le u te .

G eheim rat Dr. ing. C. Lueg.

iVm 2. Dezember beging der Vorsitzende des V er
eins deutscher Eisenhüttenleute Hr. Geb. Kommerzienrat 
Dr. ing. C a r l  Du  e g  die Feier seines siebzigsten Ge
burtstages. Infolge, der Schonung, die der Jubilar 
sich wegen seines Gesundheitszustandes noch immer 
aufzuerlegen h a t, m ußte, wie schon bekannt, der 
Vorstand des Vereins die F e ie r, die zuerst zum 
6. Dezember, dann zum 20. Dezember d. J. zur E r
innerung an die unter Führung des Hrn. Carl Lueg 
erfolgte Neubegründung des Vereins in Verbindung 
m it dem siebzigsten Geburtstag begangen werden 
sollte, bis zum Frühjahr hinausschieben. Aber 
trotzdem haben die weiten Kreise seiner Verehrer 
es sich nicht nehmen lassen, des Geburtstages herzlich 
zu gedenken. Die zum Ausdruck gekommenen Glück
wünsche ließen erkennen, welche große Rolle der Ge
feierte im industriellen wie im öffentlichen Leben 
spielt. Zahlreiche Glückwünsche ans der Industrie 
trafen im Laiłfe des Tages ein und außerdem erschien 
der Rheinische Provinzialausschuß, dem er schon 
lange angehört, persönlich vollzählig. Vom Zentral
verband deutscher Industrieller war ein Schreiben ein
gegangen, in welchem darauf hingewiesen wurde, daß 
er eines der größten W erke der deutschen Eisen- und 
Stahlindustrie m it weitem, scharfem Blick und sicherer 
Hand durch lange Perioden des Niedergangs wie in 
den Zeiten des Aufschwungs so geführt habe, daß 
dieses W erk gegenwärtig zu den hervorragendsten 
Zierden der deutschen Industrie gehöre und wesent
lich dazu beigetragen habe, der deutschen Arbeit die 
Anerkennung auf dem ganzen Erdenrund zu erwerben. 
W eiter wird der Verdienste des Gefeierten im Kampf 
gegen den Freihandel gedacht und der regen T ätig
keit, die Geheimrat Lueg in zahlreichen wuchtigen 
Vereinigungen zur Pflege wirtschaftlicher und wissen
schaftlicher Interessen entfaltet hat.

In  erster Linie gedachte natürlich des Tages die 
Gutehoffnungshütte, in deren Diensten Carl Lueg 
48 Jah re  hindurch gestanden hat; die wenige Tage 
vorher stattgehabte Generalversammlung sprach ihm 
herzlichen Dank aus und richtete das folgende Tele
gramm an ihn :

„Die Generalversammlung der Gutehoffnungs- 
hütte nimmt mit tiefstem Bedauern Kenntnis von 
Ihrem  Entschluß, Ende dieses Jahres Ih r Amt als 
Vorstandsmitglied nioderzulegen, in welchem Sie mit 
aufopferndster Pflichttreue den Verein seit Bestehen 
desselben vertreten haben. Die Versammlung spricht 
Ihnen den aufrichtigsten, herzlichsten Dank aus für 
Ih r unermüdliches, verdienstvollesW irken zum W ohle 
des Vereins, seiner Beamten und Arbeiter, hat Sie 
einstimmig zum Mitglied des Aufsichtsrats gewählt 
und gibt der frohen Hoffnung Ausdruck, daß Sie 
noch lange Jahre dem Kollegium m it Ih re r reichen 
Erfahrung und bewährtem Rate treulich zur Seite 
stehen werden. Möge Ihre  Gesundheit sich bald 
wieder festigen und frische Schaffensfreudigkeit und 
Familienglück Ihren Lebensabend verschönern. Dazu 
Ihnen und Ih re r verehrten Gattin ein herzliches 
G lückauf!“

Der Vorsitzende des Aufsichtsrats der Gutehoff
nungshütte Hr. Geheimrat H a n t e l  iiberieicbte ferner 
zum Geburtstag Meisterwerke von Oswald Achenbach 
und Munthe.

Erfreulich is t, daß die Erholung des Jubilars 
zwar langsam, aber sicher fortsebreitot, so daß die 
frohe Aussicht voibanden ist, daß er der nunmehr 
für das F rühjahr geplanten Feier in voller Gesundheit 
und gewohnter Frische beiwohnen kann.

W ährend des Druckes des vorliegenden Heftes 
geht uns folgende N achricht z u :

G e h e i m r a t  Ca r l  L u e g ,  V o r s i t z e n d e r  des  
„ V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e “, w u r d e  
z u m M i t g l i e d  d e s  H e r r e n h a u s e s  a u f  L e b e n s 
z e i t  b e r u f e n .
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M etallurgie. Z eitschrift fiir die gesam te  
m etallurgische Technik.

W ir freuen uns, mitteilen zu können, daß Ilr . Geh. 
Regierungsrat Professor Dr. W . H o r c h e r s  in Aachen 
sich entschlossen hat, unter obigem Titel eine Zeit
schrift herauszugeben, die als Ergänzung zu der Zeit
schrift für das deutsche Eisenhiittomvesen „Stahl und 
Eisen“ gedacht ist. Ihre Aufgabe soll sein, über die 
Fortschritte der gesamten metallurgischen Technik 
— ausgenommen das Eisenhüttenwesen — schnell und 
eingehend-zu berichten, und zwar soll sie am 9. und 
22. eines jeden Monats erscheinen.

Die Verlagsbuchhandlung von W ilhelm Knapp in 
Halle a. S. erk lärt sich bereit, den Mitgliedern unseres 
Vereins die neue Zeitschrift „M etallurgie“ zu dem er
mäßigten Preise von 12 d l  jährlich, anstatt 16 dt, 
bei portofreier Zusendung zu liefern.

Es ist uns angenehme Pflicht, unsere Mitglieder 
aufzufordern, recht zahlreich von dem gebotenen Vor
teil Gebrauch zu machen.

D ie  G e s c h ä f t s f ü h r u n g  d e s  V e r e i n s  
d e u t s c h e r  E i s e n h ii 11 e n 1 e u t e.

Änderungen im M itglieder-Y crzelchnis.
Brauns, Hugo, Inhaber des Eisenwerks Hugo Brauns 

(vorm. Dortmund-Düsseldorfer' Eisenwerke, Gerlach 
& Co.), Dortmund.

Corvée, F., Ingénieur Civil, 53 Cours du Fare, Dijon 
(Côte-d’Or), Frankreich.

von Cotzhausen, F. W., Ingenieur, Carlshütte, Dieden- 
hofen.

Lunker, August, Ingenieur der Vereinigten Stahlwerke 
van der Zypen und AVissener Eisenhütten, A ktien
gesellschaft, Köln-Deutz.

Gilles, IV., Betriebschef der Vereinigten Stahlwerke 
van der Zypcn und W isseuer Eisenhütten, A ktien
gesellschaft, Köln-Deutz.

Hansen, H., D irektor der Saarbrücker Gußstahlwerke, 
Akt.-Ges., Malstatt-Burbach.

Holz, Otto, Dipl. Ingenieur,AValzwerk Neu-Oberhausenll.
Lampe, Wilhelm, Kaufm., Direktor der Aktiengesell

schaft für Apparate- u: Kesselbau, Aachen, Augusta- 
straße 49.

Lassek, M., Betriebsleiter des Krefelder Stahlwerks, 
Krefeld, Gladbach erstraße 3.

Mirbach, A., Oberingenieur der Dortmunder Union, 
Dortmund.

Moritz, Adolf, D irektor, W eilburg.
Hosenberg, Hr. Georg, Berlin W. 66, Mauerstr. 86/88.
Steinbrecht, E., D irektor der Chemischen Fabrik  

Rhenania, Aachen.
Teichgräber, G., Direktor de las Minas de hierro del 

Incio, Puebla de Brollon, Prov. Lugo, Spanien.
Zahlbruckner, August, Ingenieur, Österreichisch-Alpine 

Montangesellschaft, AAUen I, K äruthnerstr. 55.

V e r s t o r b e n :
Miller, Martin, D irektor, Krefeld.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet sta tt am

Sonntag, den 20. D ezem b er  1903, nachm. 1 2 ^  Uhr

in d e r  S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  zu  D ü s s e ld o r f .

Tagesordnung:
*

1. G esch äft l ich e  Mitteilungen und Vorstandswahl.

2. Bericht des Hrn. Ingenieur Abg. H e i n r .  M a c c o - S i e g e n  über se in e  Reise  
nach den V ereinigten  Staaten. 

3. Vortrag des Hrn. O beringen ieur  K ö t t g e n - B e r l i n  über elektr ischen  Antrieb  
von W alzw erken.  

4. Stiftung und V erle ihung  e iner D enkm ünze.

Zur g e fä l l ig e n  B e a c h tu n g !  Am Sam stag, den 19. D ezem ber, abends 8 U hr, findet im Balkon 
saale Nr. 1 der S tädtischen T onhalle  eine gem ütliche Z usam m enkunft der E is e n h ü t t e  D üsse ld orf ,  
Zw eigvereins des V ereins d eu tsch er E isenhü tten leu te , s ta tt, zu w elcher deren  V orstand alle M itglieder 
des H auptvereins freund lichst einladet.

T agesordnung : V ortrag des H rn. Z ivilingenieur K a r l  I f fl  a n d - D ortm und ü b e r: V o r t e i l e  u n d  
N a c h t e i l e  b e i  d e n  v e r s c h i e d e n e n  A r t e n  d e r  K r a f t - E r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i l u n g .



Abb. 2 und 3.

K oksofen-B eschickungsanlage in 

Nord-Frankreich.
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Abb. 4 und 5.

K oksofen-B eschickungsanlage im Saarbezirk
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Abb. -6.

„STAHL UND EISEN“ Nr. 24, 1903.

Neuere Koksofen-Beschickungsanlagen
ausgeführt von Franz Meguin & Co., Akt.-Ges. in. Dillingen a. d. Saar.
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Abb. 6 und 7.

K oksofen-Beschickungsanlage im Rheinland.
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Abb. 7.


