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N r. 15. 1. August 1904. 24. Jahrgang.

Dr. Schultz-Bochum f.

D e r  „Verein deutscher E isenliftttenleute“ hat einen schweren V erlust e rlitten : am 
16. Ju li d. J . entschlum m erte zu W ildbad, wohin er sich zu r K ur begeben hatte , der 
Geheime B ergrat Dr. H u g o  S c h u l t z ,  Mitglied des Preußischen Abgeordnetenhauses, 
der seit dem 11. De­
zember 1881 dem Vor- 
standeunseres Vereins 
angehörte, im 66. Jahre 
seines wirkungsreichen 
und gesegneten Le­
bens zur ewigen Ruhe.

In ihm ist eine sta rk  
ausgeprägte Persön­
lichkeit, ein feinsin­
niger Kopf, ein be­
deutender Bergmann, 
ein angesehener Poli­
tiker, ein w arm herzi­
ger Mensch und ein 
echt niederdeutscher 
Humorist dahiugegan- 
gen, und alle, die ihn
raännische Praxis e inzu tre ten , die er zwei Jah re  lang ausübte.

gekannthaben, werden 
darin einig sein, daß 
das deutsche V ater­
land in ihm einen 
seiner besten Söhne 
verloren hat.

Am 6. November 
1838 erblickte er zu 
Iserlohn das L icht der 
W e lt, besuchte die 

katholische Volks­
schule, darauf die Rek- 
toratschule zu B lan­
kenstein und bezog 
später das Gymnasium 
zu Paderborn, um nach 
dem A biturientenexa­
men 1855 in die berg- 

E r studierte sodann
auf den U niversitäten Göttingen und Berlin, w ard zum Doctor philosophiae promoviert, 
machte größere Reisen, wurde 1863 Bergreferendar, 1866 Bergassessor, 1867 B erg­
revierbeam ter und w ar von 1868 bis zu-seinem Tode B e r g s c h u l d i r e k t o r  in Bochum.
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In diesem Berufe hat er Großes und Bahnbrechendes geleistet. H underte und Aber- 
hunderte junger und ä lte rer Bergleute haben zu seinen Füßen gesessen, und mit un­
auslöschlicher D ankbarkeit nennen wohl alle seinen Namen. W ie er die Aufgaben 
dieses eigenartigen U nterrichts beu rte ilte , der an M änner der P rax is erte ilt wurde, 
die meist in einem A lter von 20 bis 30 Jahren  standen und aus der Grube in die 
Schule kamen, um aus der Schule wieder in die Grube einzufahren, davon leg t eine 
vortreffliche Arbeit Zeugnis ab , die er in  Reins Enzyklopädischem Handbuch der 
Pädagogik veröffentlichte und die eine seiner letzten  Arbeiten bildet. E r  sandte sie vor 
kurzem dem m itunterzeichneten L eiter des w irtschaftlichen Teiles unserer Zeitschrift, 
der wiederholt m it ihm über die Bedeutung und die E igenart des B ergschulunterrichts 
gesprochen, m it einem liebenswürdigen Sehreibon zu. Es heißt in dieser A rbeit:

„Junge M änner heranbilden, von deren Kennen und Können die Sicherheit des 
Lebens von Tausenden ihnen an vertrau ter Bergleute abhängt, in einem Fache zu 
unterrich ten , das wie kaum ein anderes aus dem unermeßlich reichen Schatze der 
N aturw issenschaft schöpft und ihn zum Nutzen vieler ausprägt, is t eine Aufgabe, die 
wohl des Schweißes der Edlen w ert ist und den L ehrer m ächtig anzuziehen vermag. 
Die W orte Edmunds im König Lear, der W ahlspruch des großen Gauß, Thou nature 
a r t my goddess, to thy  law my Services are bound, gelten sicherlich nicht bloß für 
das E rforschen, sondern auch für das Verkünden des N aturgesetzes. Is t so in der 
B ergw issenschaft, die ja  in der Hauptsache angewandte N aturw issenschaft is t, ein 
k räftiger Ansporn zu w irksam er L ehrtä tigke it gegeben, so ist nicht minder in der 
E igenart der B ergschüler begründet, daß diese von einem tüchtigen P ra k tik e r, auch 
wenn diesem die Schulung zum Lehren fehlen sollte, m it größtem Erfolge angeleitet 
werden können. Die Bergschüler sind dem Knaben-, j a  dem Jünglingsalter entwachsen, 
sie sind durchweg m it ernstem Streben erfü llt, so daß der Teil der L ehrtä tigkeit, der 
sonst auf das Erziehliche gerich tet is t ,  fast ganz in W egfall kommt und es kaum 
anderer Mittel, als sie in dem U nterrichtsgegenstande selbst gegeben sind, bedarf, um 
die Aufm erksam keit anzuregen und zu fesseln. Zudem bleibt der Bergschüler nach 
jah re langer p rak tischer Beschäftigung auch während der Schulzeit in ständiger Be­
rührung m it der P ra x is , der Schüler der U nterklasse von der Bochumer Bergschule 
verfährt an jedem W erktage eine Grubenschicht. D er Ausgangs- und Zielpunkt des 
B ergschulunterrichts liegt in der bergbaulichen P rax is ; um den U nterricht zumal in 
dem Hauptfache zu erteilen, muß der L ehrer vor allem ein tüchtiger P rak tik e r sein; 
wenn er auch L ehrpraxis b esitz t, so wird sein W irken zweifellos erfolgreicher sein; 
aber der W ert der L ehrpraxis ist nicht so hoch zu veranschlagen wie der des tech­
nischen Könnens. Eine L ehrw erkstä tte  kann und soll die Bergschule zw ar n icht se in ; 
aber sie w ird um so mehr leisten, je  kürzer und offener der W eg zwischen der Lehre 
und der W erkstä tte  is t ,  wenn der Blick vom Lehrstuhl und der Schulbank in die 
W erk stä tte  der Grube und von dieser zurück in die Schule reicht. . . . W enn irgendwo, 
so g ilt im Fachschulunterricht und besonders für den Bergschulnnterricht die goldene 
R egel: vitae nou scholao discimus.“

Diese D arlegungen sind kennzeichnend für den hochbegabten L ehrer, der in 
Dr. Schultz dahingegangen ist.

E ine gleiche Bedeutung kam ihm auf dem Gebiete des B e r g b a u e s  zu,  den er 
nach seiner w issenschaftlichen, nach seiner praktischen und nach seiner W irtschaft­
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liehen Seite auf das gründlichste kannte. Deshalb beriefen ihn zahlreiche Bergw erke 
in ihren A ufsichtsrat, der Bergbauliche Verein machte ihn zu seinem Zweiten Vor­
sitzenden, und im Verein deutscher E isenhüttenleute w ar er ein hochgeschätztes 
Mitglied des Vorstandes, der seinen R at oft und gern hörte und der den bedeutenden 
Mann ebenso vermissen wird, als den liebenswürdigen Freund, als den sich Dr. Schultz 
stets bewiesen hat.

Im A b g e o r d n e t e n h a u s e ,  wo er se it 1880 den W ahlkreis A rnsberg 5 (Bochum- 
W itten-Dortm und-Gelsenkirchen) v e r tra t, g a lt er mit Recht in bergbaulichen Fragen 
als eine A uto ritä t, aber auch in ändern, nam entlich . volkswirtschaftlichen Dingen 
hörte man ihn gern , weil er mit einer philosophisch abgeklärten  W eltanschauung 
praktisches U rteil verband und an die Behandlung dieser F ragen  m it ebenso kühlem 
Kopf als warmem Herzen heranging. K atholisch von G eburt, w ar Dr. Schultz als 
Po litiker ein echt liberaler Mann, der aufrechten Hauptes durch die W elt ging und 
tro tz der Milde seines W esens dem Lande zu dienen trach te te  ohne Ansehen von hoch 
und niedrig, ohne Angst vor Mißgunst von oben und vor Verleumdung von unten. Im 
Preußischen Abgeordnetenhause wird man ihn schm erzlich vermissen, und seine Stelle 
wird nur schwer auszufüllen sein.

Und wie w ird er seinen F r e u n d e n  fehlen mit seinem niederdeutschen Humor, 
von dem stets ein Abglanz auch auf die B eurteilung schwerstw iegender F ragen  fiel! 
Ein feiner Kenner des klassischen Altertums, auf das innigste v ertrau t mit Homer, 
Sophokles und Horaz, hielt er den Humor des niederdeutschen Volkes doch für seinen 
größten Schatz, an dem er jeden teilnehmen ließ , den er in sein H erz geschlossen 
hatte. Ein Freund edler Geselligkeit, belebte er jeden K reis, an dem er teilnahm, 
und lauschend hing man an seinem Munde, der bedächtig und doch so anziehend 
von der humoristischen Auffassung des Lebens zu plaudern wußte.

Sein warmfühlendes Herz machte ihn zu einem stillen, aber eifrigen W o h l ­
t ä t e r ,  der im Verborgenen eine Fülle von Liebe ausznsäen w ußte und wieder geerntet 
hat. Nun ist er dahingegangen; aber der Name Hugo Schultz w ird fortleben in dem 
Gedächtnis aller derer, die ihn gekannt haben, und vor allem in dem K reise gu ter 
Menschen; denn er selbst w ar einer vom Scheitel bis zur Sohle.

Mit dem schlichten Mann des Volkes leutselig und verständnisvoll verkehrend, 
erwarb sich Dr. Schultz anderseits durch die Fülle seines W issens und durch die 
K larheit seines U rteils die Bewunderung und Anerkennung der leitenden K reise, und 
so könnte man auf seinen G rabstein das W ort seines Lieblingsdichters Horaz se tze n :

Principibus placuisse viris non ultima laus est.

D ie  R e d a k t i o n :

Dr. ing. Schrödter. Dr. W. Beumer.

Am 20. Ju li wurde der Entschlafene in Bochum unter einer Teilnahm e, wie sie 
diese S tadt kaum je  gesehen, zu r le tzten  Ruhe gebette t. Am Sarge sprach nach dem 
Geistlichen Hr. B erg ra t B e h r e n s  ini Namen des Bergbaus und w ürdigte die Verdienste 
des Heimgegangenen um den le tzteren  in eingehender, von w ärm ster D ankbarkeit
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eingegebener Rede. An der offenen G ruft sprach Abg. S c h m i e d i n g  im Namen der 
parlam entarischen Freunde ergreifende W orte, und Abg. D r. B e u r a e r  rie f  ebendort dem 
Freunde namens der rheinisch-w estfälischen Industrie nachfolgenden Abschiedsgruß zu: 

„T ief ist die L ücke , die dein Tod,  teu re r F re u n d , gerissen ; tie f  nicht allein, 
sondern unausfüllbar. Mit der Fam ilie und dem Bergbau trau e rt an deiner Gruft die 
gesamte rheinisch-w estfälische Industrie, der du ein Vorbild w arst in der B eurteilung 
der sie umgebenden D inge und nam entlich der sie betreffenden Gesetzgebung. Zu 
diesem U rteil befähigte dich dein umfassendes geschichtliches W issen , auf Grund 
dessen du die Dinge n icht un ter dem Gesichtswinkel des A ugenblicks, sondern auf 
Grund des historischen W erdeganges betrach te test. Insbesondere w arst du uns ein 
Vorbild auf sozialpolitischem Gebiet, an das du m it kühlem Kopf, aber mit warmem 
Herzen heran tra test. H ervorragend befähigte dich dazu deine Stellung als Lehrer, 
zu dessen Füßen Tausende und Abertausende arbeitender Männer saßen, deren A rbeit 
du zu schätzen w ußtest, für die dein H erz aufs wärm ste schlug, die von dir lernten, 
daß sich jeder auch noch so w ünschensw erte F o rtsch ritt nur vollziehen kann auf der 
Grundlage der staatlichen Ordnung und die von dir und an dir die Treue auch in 
kleinen Dingen erfuhren, ohne die nichts Großes vollendet werden kann. Und w eiter 
w arst du uns ein Vorbild in der Liebe zum V aterlande , das du m it deinem treuen 
westfälischen Herzen um faßtest und dem du dientest nach dem Vorbilde des großen Mannes, 
von dem, was sterblich an ilnn war, im Sachsenwalde ruh t und der von sich sagen konnte: 
patriae  inserviendo consnmor. W ie oft hast du uns hingewiesen in herrlichen und 
begeisternden W orten auf diesen Recken, dem wir die Einigung unseres V aterlandes 
verdanken und dem nachzufolgen in der treuen Pflichterfüllung unsere höchste Aufgabe 
se i; auf den Recken, dem du selbst darin ähnlich w arst, daß du aufrechten Hauptes 
und m it geradem  Rücken durchs Leben g ingst, nicht verlangend nach dem Lob und 
der Gunst von oben, dich nicht fürchtend vor dem Haß und der Verleumdung von 
unten. Und endlich w arst du uns ein Vorbild in der humorvollen Auffassung des 
Lebens. W ie oft h ast du uns an Jean  P aul e rin n e rt, der den Humor die lachende 
T räne genannt hat; wie oft hast du uns gem ahnt, daß auch der tiefste Schmerz ver­
edelt und überwunden werden müsse durch die im Humor wurzelnde Philosophie des 
Lebens! K opfhängerei und Muckertum hast du nie geliebt. Durch Gottes W elt bist 
du m it frohem A ntlitz gew andelt, dich freuend auch der vielen F reunde, die das 
Geschick dir gegeben; und in dieser Freude und auf ihrem Grunde hast du all das 
Gute und Große vo llbracht, was das W erk  deines Lebens bildet. So werden w ir 
von deiner G ruft mit dem W ort des W andsbecker Boten scheiden: A ch, sie haben 
einen guten Mann begraben , doch uns — uns w ar er mehr. Schlaf in Frieden, 
treuer F reund! Glückauf! zur letzten  S eilfah rt.“
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Neuere Fein- und Mittelwalzwerksanlagen.

Abbildung 1. Antrieb der Straße nebst Vorstrecke.

richtungen hingewiesen werden, die geeignet 
erscheinen, die Aufm erksam keit der Fachleute 
in Anspruch zu nehmen.

1. Die Peineisenstraße der llaspcr Eisen- und 
Stahlwerke ln Haspe (Tafel X und Abbild. 1 bis 3).

Bei dieser Anlage is t zunächst die eigen­
artige Anordnnng der S traße beachtensw ert. Die 
beiden Fertigstraßen  sind parallel in einer 
Richtung liegend angeordnet und für beide 
Fertigstrecken ist nur eine Vorwalze vorgesehen. 
Die von der V orstraße kommenden Knüppel 
werden im allgemeinen auf der 380 er Doppel­
duostraße vorgew alzt, während die 280 er S traße 
von der zunächst gelegenen D rahtstraße etwa 
50 kg schwere Knüppel von 50 mm Quadrat 
erhält, welche noch einen Schweißofen passieren. 
Beim Stilliegen vorerwähnter D rahtstraße oder

der Zeichnung ersichtlich, tre ib t eine Maschine von 
750 bezw. 1060 mm Zylinderdurchm esser bei 
1100 mm Hub und 6 1/2 bis 7 Atmosphären 
Dampfdruck die 475 er Vorstrecke m it 90 Touren 
in der Minute d irek t an. Das auf der Schwung­
radachse sitzende Seilsehwungrad h a t einen 
Durchmesser von 5800 mm und is t für 16 Seile 
von jo  50 mm Durchmesser konstru iert bei einem 
Gesamtgewicht von etwa 40 t. Der Antrieb 
der beiden F ertig straßen  ist so ausgeführt, daß 
8 Seile die 380 er und gleichfalls 8 Seile die 

; 280 er Doppelduostraße antreiben. E rs te re  läuft 
mit 190 bis 240 Touren, le tz tere  m it 270 bis 
350 Touren i. d. Minute. Die 380 er Doppel­
duostraße besteht aus vier A rbeitsgerüsten mit 
W alzen von 1000 mm Ballenlänge, von denen 
das zweite G erüst mit S tänderschlittenscheren 
für Knüppel von 50 mm Q uadrat warm, zum

Durch nachstehenden B ericht soll auf einige | bei R eparatu r des Scliweißofens soll auch die
von der D u i s b u r g e r  M a s c h i n e n b a u - A k t i e n -  2 8 0 e r  S traße Knüppel der V orstraße verwenden,
g e s e l l s c h a f t  v o r m a l s  Be c h e r n  & K e e t m a n  : welche dann durch den Schrägrollgang nach der
in Duisburg ausgeführte neue W alzwerksein- | 280 er F ertigstraße befördert werden. W ie aus
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Abbildung 3. Gesamtansicht der Straße.
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Abbildung^. 

Unterirdische Hebelsiige. 

D. R. (t. M. Nr. 212 843.

Abschneiden der Enden ausgerüstet ist. Diese 
Schlittenscheren werden vom Kam m walzgerüst 
durch ein geeignetes Vorgelege angetrieben. An 
das vierte G erüst schließt sich ein 38,5 m langer 
Rollgang mit K urbelbetrieb an, welcher die 
gröberen Eiseusorten zu einer unterirdischen, 
elektrisch betriebenen Säge hinbringt. Seiner 
großen Länge wegen wird dieser Rollgang durch 
zwei unabhängig voneinander arbeitende Motoren 
augetrieben, welche d irek t durch ein Vorgelege 
den Rollgang bewegen.

Die elektrische unterirdische Hebelsäge, ge­
setzlich geschützt durch D. R. G. M. Nr. 212 843,

steh t von M itte S traße etwa
37,5 m en tfern t und is t so 
eingerichtet, daß sie von der 
S teuerbühne, welche im 
Dache häng t und von welcher 
der Rollgang bedient wird, 
gleichzeitig m itbedient wer­
den kann. Die E inrichtung 
der in Abbildung 4 darge­
stellten Säge ist folgende: 
Auf einem w agerecht liegen­
den und um eine Achse 
schwingenden Balken is t 
auf der hinteren Seite der 
Motor und auf der vorderen 
Seite das Sägeblatt mon­
tie rt. Die Säge is t durch 
den Motor so abbalanciert,
daß nur eine ganz geringe
K raft nötig is t, das Säge­
b la tt zu bewegen und den 
Schnitt auszuführen. Das 
h in ter der Säge liegende 

Ende des Rollganges ist von Mitte Säge gemessen 
etwa 7 m lang und dient zum W eitertransport, 
der abgeschnittenen Stäbe. Von diesem Teile
des Rollganges rutschen die Stäbe über eine aus
Eisenbahnschienen gebildete schiefe Ebene auf 
einen Sammeltisch, welcher, nachdem er gefüllt 
i s t ,  durch einen hochliegenden elektrischen, 
gleichfalls von der Duisburger Maschinenbau-A.-G. 
gelieferten K ran hochgehoben wird, der das 
W alzgut d irekt in die Eisenbahnw agen verladet. 
Diese E inrichtung hat sich vorzüglich bewährt, 
wird aber nur da anw endbar sein, wo es an 
Raum fehlt, wie bei der in Rede stehenden Anlage.

Abbildung 5, Rolltisch mit Kurbelantrieb, ausgeführt für die Marthahütte.
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Das W alzprogram m  für die 380 er Doppel­
duostraße is t ungefähr folgendes:

Winkeleisen . . , .  von 40 X  40 bis 65 X 05
Rundeisen . . . .  „ 23 — 50 mm
Vierkanteisen . . .  „ 20 — 50 „
F la c h e ise n ......................  100 X 30 bis 40 X  8 mm
Bandeisen...................  „ 50 X  1 bis 200 X  2 mm

Als P oliergerüst für dünne Eisensorten dient 
noch ein fünftes Duo-Geriist m it W alzen von 
600 mm Ballenlänge. Die Doppelduoständer 
sowohl der 3 8 0 e r als auch der 280 er S traße 
sind mit abnehmbaren Deckeln versehen, welche 
das Ans- und Einbauen der W alzen und E in­
baustücke sehr erle ich tern , ohne daß ein 
Abriicken der S tänder zu erfolgen hat. H inter 
dem vorerwähnten Polier-Duo lieg t ein T ran s­
portband von etwa 35 m Länge 
(von M itte S traße gemessen), 
welches das Bandeisen zu dem 
hinter ihm liegenden W ickel­

apparat (Bandeisenhaspel) 
bringt. Dieses Band wird eben­
falls elektrisch angetrieben, 
wie denn überhaupt der elek­
trische A ntrieb bei sämtlichen 
H ilfsmaschinen dieser Anlage 
durchgeführt ist. Zu erwähnen 
w ären noch die h in ter dem 
Rollgang und dem T ranspo rt­
band liegenden R ichtplatten, 
auf welchen die gröberen W alz­
erzeugnisse mit Holzhämmern 
gerich tet werden. Die hori­
zontal arbeitenden Bandeisen­
haspel sind so konstru iert, daß 
sie bei 40 Touren i. d. Minute 
Bandeisenschleifen von 2,5 m 
Länge wickeln können.

Die 2 8 0 e r S traße besteht aus drei A rbeits­
und zw eiPoliergerüsten  mit W alzen von 1000 mm 
Balleulänge. W ie aus der Tafel X  ersichtlich, 
lieg t diese S traße parallel zur 380 er F ertig straße 
und wird vom Voi'gelege ans durch eine lange, 
160 mm starke Achse angetrieben. Die Lage beider 
S traßen zueinander bedingte, daß die 280 er S traße 
480 mm tiefer liegt als die 3 8 0 e r S traße, oder 
mit anderen W o rte n : die Hüttenflur der ersteren 
liegt 480 mm tiefer als die der le tzteren . Vom 
zweiten P oliergerüst dieser S trecke führt gleich­
falls ein T ransportband das W alzgut zu einem 
Bandeisenhaspel, welcher wie der vorher er­
w ähnte Haspel Schleifen von 2,5 m Länge 
wickelt. Beide Haspel werden von einem gemein­
samen elektrischen Motor angetrieben und sind 
so e ingerich te t, daß sie m ittels F rik tionskup­
pelungen unabhängig voneinander arbeiten können. 
Von Ofenseite aus gesehen, lieg t links vor dem 
Transportband eine etwa 35 m lange R ichtplatte , 
an welche sich eine Schere für Stäbe bis 30 mm 
Durchmesser anschließt, so daß auch andere

Eisensorten bequem gerichtet und ze rte ilt werden 
können. Das W alzprogram m dieser S trecke ist 
im großen ganzen fo lgendes:

Winkeleisen . . . von 20 X  20 bis 40 X  40 mm 
Rundeisen . . . .  „ 1 0  bis 25 mm
Flacheisen . . . .  „ 13 X 5 bis 50 X  20 mm
Bandeisen . . . .  „ 13 X 0,9 bis 50 X  1 mm

Zu erwähnen ist noch, daß die Entfernung 
von Mitte Vorstrecke bis M itte 380 er Straße |  
12 500 mm beträg t und daß zwischen Vor- und 
380 er S traße eine Knüppelschere mit Riemen 
von der Hauptkuppelung angetrieben sich befindet, 
welche Knüppel bis 90 mm Q uadrat warm zu 
schneiden imstande ist. Die gesamte Anordnung 
dieser Anlage h a t sich vorzüglich bew ährt und 
ste llt den Typus einer neuen und modernen Fein­

straße dar, welcher sicherlich noch manche Nach­
ahmung finden dürfte.

Bei dieser Gelegenheit sei auf die von oben­
genannter F irm a konstruierten Rollgänge mit 
Kurbelbetrieb besonders hingewiesen. W ie be­
kannt, bringen die Rollgänge m it Räderantrieb 
im Betriebe m ancherlei Unannehmlichkeiten mit 
sich, so besonders den großen Räderverschleiß, 
den starken achsialen Druck bei konischen 
Rädern, das Losgehen der Keile und Kupplungen 
u. a. m. Diese Ü belstände fallen bei Kurbel­
antrieb fort. Die Rollen tragen außerhalb der 
L ager Knrbelscheiben, deren Zapfen um 90° 
versetzt stehen. An diesen Zapfen greift dann 
das ausbalancierte K urbelgestänge an, welches 
von einer S telle aus durch ein geeignetes Vor­
gelege angetrieben wird, und zw ar am besten 
durch einen elektrischen M otor; es kann aber 
auch ebenso leicht eine kleine (umsteuerbare) 
Dampfmaschine Verwendung finden. Die erste 
Ausführung dieser A rt befindet sich an einer 
Hebetischanlage der M artlialiiitte der Ivattowitzer

Abbildung G. Scherenwippe mit Kurbelantrieb für die Blockschere 
für die Societa Siderúrgica di Savona in Savona (Italien).
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Aktien-Gesellscliaft für Bergbau und Hiitten- 
betrieb in K attow itz, Oberschlesien, wo sie zur 
vollen Zufriedenheit arbeitet. Die Abbildung 5 
gibt diese Hebetischanlage wieder, während Ab­
bildung 6 eine für das Blockwalzwerk in Savona

gebaute Sclierenwippe mit K urbelantrieb zeigt. 
W eitere Anlagen, so auch für die neue W alz­
w erksanlage der Firm a Fried. Krupp in Rhein­
hausen u. a. m., sind in der Ausführung begriffen.

(Fortsetzung folgt.)

Die Hochofenbegichtung- und ihr Einfluß auf Ofengang 
und Ofenprofil.

Auf dem A tlantic City Meeting des Ameri­
can Institute of Mining Engineers vom F ebruar 
dieses Jah res hielt D a v i d  B a k e r ,  Sydney, Neu- 
Schottland, Kanada, über die M aterialverteilung 
beim Begichten der Hochöfen einen V ortrag, der 
die üblen Folgen und Nachteile der selbst­
tätigen amerikanischen B egichtungsart in scharfer 
Weise kennzeichnet und zugleich interessante 
Mitteilungen aus der P rax is bringt.

In der E inleitung betont Baker zunächst, 
daß beim automatischen Begichten der Koks­
verbrauch der Hochöfen gestiegen ist; solch 
niedrige Koksverbrauchsziffern, wie sie beim Be­
schicken von Hand z. B. Ofen 6 der Jllinois 
Steel Company während eines Jah res m it 706 kg 
auf die Tonne Roheisen aufwies, seien niemals 
erreicht worden. Als Ursache dieser E r­
scheinung bezeichnet B aker, und zw ar m it 
vollem Recht, den großen Abrieb, welchen der 
Koks auf den neuen Hochofenanlagen erhält, 
indem er fast fortwährend aus einem B ehälter 
in den ändern gestü rz t w ird , so daß dabei 
nicht nur ungemein viel Koksstaub entsteht, 
sondern auch der übrigbleibeude Koks teilweise 
noch zerkleinert w ird. Die E inrichtung auf 
solchen Neuanlagen geht allgemein dahin, daß 
der Koks bei den Koksöfen von der Löschrampe 
in Selbstentlader geladen, aus diesen in die 
Vorratsbehälter gestü rz t w ird, daraus mittels 
Ladeschurren in die Möllerhunde, dann in  die 
Förderkübel und endlich auf der Gicht erst in 
den oberen Schüttrich ter, sodann in den P arry - 
trichter und schließlich in den Hochofen. 
Einige W erke vermeiden zw ar das Um­
laden aus den V orratsbehältern in die Möller­
hunde und entleeren d irekt in die Förderkübel, 
doch sind dann die V orratsräum e wieder viel 
tiefer als bei jenen Anlagen gebaut, so daß der 
Koksabrieb derselbe bleibt. Es wird also beim 
mechanischen Beschicken der Koks sechs- bis 
siebenmal umgeladen und gestü rz t gegen zwei- 
bis viermal beim Begichten von Hand, und 
dabei zäh lt bei le tz te rer Methode das mehr 
gleitende Schütten aus den Gichtwagen auf den 
Gasfaug vergleichsweise nicht einmal für voll. 
In dieser sorgsamen Behandlung des Koks

bei den alten Anlagen im Gegensatz zu dem 
allzu häufigen Umladen auf den modernen am erika­
nischen W erken lieg t der verschiedenartige E r­
folg der einzelnen Hochöfen begründet.'

Insbesondere t r a t  dies bei den Hochöfen der 
Dominion Iron and Steel Company in Sydney, 
Nova Scotia, zutage, welche einen sehr weichen 
und leicht zerreibliclien Koks verwenden. Der 
Koks w ird dort in Otto-Hoffmann-Teeröfen, die
1,5 Meilen vom Hochofenwerk en tfern t liegen, h e r­
gestellt, in Trichterw agen von 20 t  F assung zu 
den V orratsbehältern an den Hochöfen ge­
bracht, d irekt in die Förderkübel geladen und 
sodann in den doppelten P arry tr ic h te r  in be­
kannter W eise geschüttet. D er Hochofen I 
arbeitete nach dem Anblasen einige W ochen 
zufriedenstellend, dann begann ein Hängen und 
Stürzen der G ichten; die Formen verbrannten, 
zuweilen beim Gichtrücken jede Form, und zw ar 
verbrannten die Formen fast jedesm al an der 
unteren Seite des Rüssels, ein Zeichen, daß sie 
beim Stürzen der Gichten von Schlacke und 
Eisen umflntet waren. Die Zerstörung tra t 
manchmal so schnell ein, daß die Formen explo­
dierten und Düsenstock und W asserzuleitung 
in die L uft flogen und unter den Schmelzern 
eine ziemliche Angst herrschte, gerade nicht zur 
Annehmlichkeit des B etriebsleiters. Das Gestell 
zeigte sich durchsetzt von Staub, der haupt­
sächlich aus Koksabrieb bestand; er en th ielt:

G lü h v erlu st...................52,87
S iC U ................................. 8,60
Fe.Oa ........................... 16,35
AL Oa ............................. 6,56
C a O .................................5,51
M g O .................................3,46

Dieses Ofenstaub bereitete dem gleichmäßigen 
Niedertropfen von Schlacke und Eisen große 
Schwierigkeit, vornehmlich während des Nieder­
gangs der G ichten, so daß die Formen dann 
von Schlacke und Eisen umflutet waren und 
fortgesetzt verbrennen mußten.

Zur Verhütung der Form Zerstörungen e r­
höhte man zunächst die P ressung des Kühl­
w assers von 20 auf 40 Pfd. f. d. Quadratzoll 
unter Benutzung der F riscliw asserleituug an
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Stelle des früher verwendeten Salzwassers. 
Dies bew irkte eine kleine Verbesserung. In 
zw eiter Linie verstä rk te  man die Tourenzahl.' 
wodurch das Stürzen der Gichten vermindert 

wurde und die Produktion 
zunahm. F erner setzte man 
der Charge Quarz zu, und 
dieses Mittel hatte  eine 
vorzügliche W irkung ; die 
Schlacke wurde flüssiger, 
die Formen hielten je tz t 
langer, und die Produktion 
wuchs wesentlich. Ein Zu­
satz von 200 Pfd. Quarz­
sand auf die Tonne E rz 
ste igerte bei Dolomit als 
F lußm ittel den K ieselsäure­
gehalt von 31 ,54  °/o auf 
34,32 °/o und erniedrigte den 
Tonerdegehalt von 15,2 °/o 
auf 12,7 °/o; das beste E r ­
gebnis wurdo erzielt, wenn 
der Tonerdegehalt nicht 
mehr als 13 °/° betrug.

Außer vorstehenden Be­
triebsänderungen wurden 
noch bei den Ladeschur­
ren der K oksvorratsbehälter 
Siebe angebracht, welche 
4 °/o Koksstaub beiseite 
schafften. Bei diesen H ilfs-' 
m itteln ging der Betrieb 
ziemlich regelm äßig, und es 

w eiteren Änderungen mehr 
bedurft, als sich im sechsten Betriebsm onat 
plötzlich ungefähr 6 m oberhalb des Kohlensack­
zylinders an der dem Gichtaufzng gegenüber­

liegenden Ofenseite eine un­
gewöhnliche T em peraturzu­
nahme kenntlich machte, die 
eine vollständige Zerstörung 
des Schachtmauerwerks un­
te r  dem Ofenmantel nach 
sich zog. Abbildung 1 führt 
diese Profiländerung näher 
vor Augen. In  A nbetracht 
der kurzen Betriebsdauer 
sah man die Q ualität der 
Steine als verantw ortlich an 
für das rasche Schmelzen des 
Schachtm auerw erks; auch 
als Ofen II nach fünfmona­
tigem Blasen an derselben 
Ofenschachtstelle dieselbe 

Erscheinung aufwies, blieb man bei dieser An­
schauung. Als jedoch beim dritten  Ofen nach 
dreiwöchigem Betrieb wiederum der Schacht in 
derselben Höhe nnd Lage zerfressen war, wurde 
es k lar, daß die Ursache dieser Zerstörung wo­
anders zu suchen sei. Und die in der Zwischen­

zeit studierte F rage der M aterialverteilung beim 
Begichten ergab , daß die m angelhafte Begich­
tungsweise die Schuld an dem schlechten Halten 
der Schachtsteine trng .

Baker hatte  zum Studium der Begichtungs­
frage ein Hochofenmodell zum Teil aus Glas 
mit vollständigem doppeltem Gichtverschluß an­
g efe rtig t; das M aterial wurde unten aus dem 
Modellofeu in demselben V erhältnis abgezogen, 
wie die Beschickung in der P rax is beim Hoch­
ofen durch Schmelzung an Volumen abnimmt. 
Das Ergebnis der Modellversuche, bestätigt 
am Ofen selbst, 
ging dah in , daß 
gemäß Abbild. 2 
die feineren Teile 
der Charge beim 
Kippen des F örder­
kübels un ter dem 
Kippunkte blieben, 
während die grö­
beren Teile von 
jedem M aterial vor­
zugsweise nach der 
Ofenseite hinroll­
ten, wo die Schacht­
steine nachher zer­
stö rt wurden. Der 
Ofen hatte  also an 
der einen Seite den 
besten Koks und 
stückige E rze und 
F lu ß m itte l, wäh­
rend an der ändern 
Seite der Koks­
dreck und Klein­
koks und die feine­
ren E rze und Zu­
schläge herunter­
gingen, so daß der 
Ofen natürlich an 
der Seite, wo die 
stückigen M aterialien lagen, schneller arbeitete 
und heißer w urde, als an der entgegengesetz- 

; ten Seite.
Um die E ntstehung dieses Sonderkanals im 

Hochofen zu vermeiden, wurde ein ovaler Ver­
teilungstrichter s ta tt des gewöhnlichen runden 
beim Gasfang eingebaut, der das feine E rz in 
die Mitte und das gröbere M aterial an den 
Rand des Zylinders schüttet. Abbildung 3 zeigt 
diese K onstruktion in ihrer letzten Fassung, die 
seit 18 Monaten im Betrieb stellt und die frühe­
ren unangenehmen Erscheinungen am f Ofen- 
mantel nicht wieder hat auftreten lassen. Hin­
sichtlich des Koksabriebs und des dadurch er­
höhten Koksverbrauchs bildet die Anordnung 
des ovalen Verteilers keinerlei Verbesserung. 
Baker sieht daher die einzige Abhilfe darin, 
daß bei Neuanlagen von Hochofenwerken ein

hätte  wohl keiner

Abbildung 3.
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häufiges Umladen und Stürzen des Koks ver­
mieden werden muß, indem der Koksverbrauch 
im Hochofen direk t proportional dem Abrieb 
ist, den er auf seinem W ege vom Koksofeir bis 
zu den Formen im Hochofengestell ergibt.

Wenngleich der ovale V erteilungstrichter in 
Sydney deu dortigen Betriebsbedürfnissen wohl

Abbildung 4.

genügen kann, so hat er docli eine regel- und 
gleichmäßige V erteilung der Beschickung, dem 
dortigen Zweck entsprechend, nur nach einer 
bestimmten R ichtung in der Hand. In manchen 
Fällen wird daher eine Konstruktion angebrachter 
erscheinen, wie sie auf dem neuen Hochofen der 
Lackawanna Steel Company in Buffalo Verwen­

dung findet, wo der V erteilungstrichter drehbar 
gemacht ist, so daß m ehr nach Belieben die 
Stückerze und das Feine aufgegeben werden 
können. Abbildung 4 bring t nach „The Iron 
Age“ vom Januar 1904 den Q uerschnitt des 
1.ackawanna-Gasfangs m it dem beweglichen Ver­
teiler A , der an K etten aufgehängt is t und 
mittels zweier Gewinde B ,  die im rechten 
W inkel zueinander stehen, sich drehen läß t. Ein

Nachteil dieser E inrichtung ist, daß die maschi­
nellen Teile auf die D auer durch Reparaturen 
und Verstaubung mancherlei S törung herbei­
führen.

Neuerdings hat F r a n k  C. R o b e r t s ,  P h ila ­
delphia, P a .,*  eine zweckmäßigere V erteilung 
mit Hilfe zweier Fördergefäße und eines rech t­
winkligen V erteilungstrichters zu erreichen ge­
sucht; Anordnung und Schütt weise werden durch 
die Abbildungen 5 und ü näher veranschaulicht. 
Der V erteiler besteht aus zwei Teilen E, deren 
jed er mittels vier Rollen F  auf dem T rä g er 0  
leicht vor- oder rückw ärts bew egt werden k a n n ; 
die Rollen haben eine solche Spurweite, daß 
man gemäß Abbildung 7 die beiden Teile E  des 
V erteilungstrichters so zu bewegen vermag, daß 
sie an dem einen inneten Ende Zusammenstößen 
und am ändern Ende desto w eiter offehstehen, 
um auf diese W eise je  nach B edarf mehr oder 
weniger M aterial von bestim m ter Beschaffenheit 
zuführen und die Beschickung besser verteilen

zu können. Abgesehen von der V erteuerung 
der Anlagekosten bedingt die Anordnung von 
R oberts, daß bei normalem Begicliten (Abbil­
dung 5 und 6) die beiden Förderkübel stets 
in gleicher W eise gefüllt sind, wenn nicht die 
beabsichtigte W irkung verloren gehen soll; und 
ein Beschicken nach Abbildung 7 erfordert wegen 
der Kom pliziertheit stete und genaue Aufsicht.

Die am erikanischen geneigten Gichtaufzüge 
haben die erw ähnten V erteilungstrichter auf der 
Gicht nötig, weil sie bei ihrer B auart die Ma­
terialien  aus dem Fördergefäß h e r a u s k i p p e n ,  
ein Fehler, den eine K onstruktion von F r i t z  
W.  b i i v m a n n  vermeidet, indem der F örder­
wagen auf einem schrägen mit horizontaler P la t t­
form versehenen Anfzugkorb aufgezogen und 
senkrecht über den doppelten Gasfang gestellt 
wird,* so. daß die Beschickung nicht in einen 
T richter gekippt wird,  sondern einfach ab­
ru tsch t und sich gleichm äßig über deu oberen 
Abschlußkegel des Gasfangs v erte ilt; erhöht 
wird die Gleichmäßigkeit der M aterialverteilung 
noch dadurch, daß die Entleerung der F örder­
wagen nach außen oder nach innen hin je  nach 
Einrichtung erfolgen kann. Bei dieser Lür-

* Vergl. „The Iron Age“ vom 23. Juni 1904.



Abbildung 8. Pohligsche Beschickungsvorrichtung.

haben, und jede R eparatur an ihnen Betriebs­
störungen und S tillstände verursacht.

Von den bisher bekannten A rten der mecha­
nischen Beschickung weicht eine neuere K onstruk­
tion* von .T. P o h l i g  in Köln-Zollstock w esent­
lich a b ; sie ermöglicht nicht nur eine Verteilung 
der Beschickung nach völligem Belieben, wie 
beim Begichten von Hand, sondern sie erfordert 
auch kein häufigeres Umladen des Koks, als nach 
der alten  Methode, so daß die Befürchtung der 
Am erikaner, daß dieser Nachteil dem mechani-

* Zurzeit in Lothringen und inj Rheiuland in Aus­
führung.

aus dem Fördergefäß mit trichterförm igem  Bo­
den von 5 cbm Inhalt, welches mit etw a 3 1 
E rz  beladen werden k a n n ; wenn die Verhält­
nisse es erfordern, kann die L ast auch größer 
angenommen werden, indem der Aufzug für 6 1 
E rzladung konstruiert ist. Das Fördergefäß 
von 2 t  Gewicht ist durch eine G elenkkette an 
einer Laufkatze aufgehängt, welche m it einem 
Gewicht von 3 1 eingesetzt ist, so daß die 
B ru tto last 8 t  beträg t, und der Motorwagen bei 
einem Gewicht von 6,5 t  sowohl beim Aufwärts- 

j gang wie beim Abw ärtsgang eine Zugkraft von 
nur 1 1/2 t  auszuüben hat. Die normale Fahr­
geschwindigkeit ist gleich 0,75 m i. d. Sekunde
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mannschon Anordnung, welche den deutschen 
Hochöfnern u. a. von der Düsseldorfer Indnstrie- 
und Gewerbeausstellung 1902 bekannt ist, ver­
mag zudem ein Aufzug gegebenenfalls zwei 
Hochöfen zu bedienen, somit vermeidet er zugleich 
den weiteren N achteil aller am erikanischen 
Schrägaufzüge, daß sie in keiner W eise Reserve

| sehen Begichten stets anhaften würde, damit 
grundlos wird. Abbildung 8 ste llt die Pohligsche 
Beschickungsvorrichtung im Aufriß d a r; die 
E igenart der Anordnung g es ta tte t ein näheres 
Eingehen.

Die Beschickungsvorrichtung benutzt zu­
nächst die Anordnung, daß das M aterial in 
großen Fördergefäßen gehoben w ird , welche 
auf den Ofen aufgesetzt werden und durch 
Senken des Bodens ein direktes Hinabgleiten 
des M aterials in die Begichtungsvorrichtung er­
möglichen; zweitens ist für die B etätigung des 
Aufzuges die äußerst einfache E inrichtung eines 
Motorwagens vorgesehen, welcher die größt­
mögliche Ausgleichung der toten L ast zuläßt 
und dadurch den K raftverbrauch auf das ge­
ringste Maß herunterdrückt. D er zum Heben 
der L ast dienende Motorwagen fährt au f dem 
Obergurt des Aufzugsgerüstes aufw ärts und ab­
wärts, wobei er unter Benutzung einer Zahn­
stange die L ast hebt und senkt. Diese besteht
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und genügt für die meisten verkommenden F älle; 
bei Öfen mit sehr großer Leistung kann die 
Geschwindigkeit auf 1 m i. d. Sekunde vergrößert 
w erden; zugleich können zwei Motorwagen an­
s ta tt eines einzigen angewendet werden, welche 
miteinander verkuppelt wie ein W agen wirken. 
Hiermit verknüpft sich der V orteil, daß bei 
einer S törung an einem W agen der andere mit 
entsprechend weniger L ast den Betrieb noch 
allein aufrecht erhalten kann. Die Verbindung 
des Motorwagens mit der K atze geschieht durch 
zwei [Seile, von denen aber jedes Seil s ta rk
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können auf kleinen Plattform w agen stehen, 
welche für den K okstransport m it der Loko­
motive unm ittelbar bis zu den Hochöfen fahren, 
so daß der Koks keinerlei U m schüttung erfäh rt 
von dem Koksofen bis auf den inneren T rich te r 
der B egichtungsvorrichtung. Die Förderkübel 
können entweder von Hand gefüllt werden oder 
durch Ladeschurren aus V orratsbehältern oder 
aus kleinen Gichtwagen, die rund um den m it 
seiner Oberkante in Terrainhöhe befindlichen 
Förderkübel herumfahren und das E rz  in der­
selben W eise verteilen, wie es beim Begichten

Die Hochofenbegichtung und ihr Einfluß a u f Ofengang u h  w.

Abbildung 10 und 11. Pohligsche Beschickungsvorrichtung.

genug ist, die L ast allein zu tragen, somit eine 
vollständige Reserve vorhanden ist. Die Steue­
rung des Motorwagens erfolgt durch einen Kon­
troller, welcher sich oben auf der Gicht oder 
auch auf H üttensohle in einem kleinen W ä rte r­
häuschen befindet. Die Abstellung der F ah rt 
an den beiden Enden des Hubes geschieht, wie 
bei dem gewöhnlichen elektrisch betriebenen 
Gichtaufzug, automatisch, wobei sich die Ge­
schwindigkeit kurz vor den Enden des Hubes 
selbsttätig schon etwas erm äßigt. D er Motorwagen 
ist mit einer elektrischen Bremse ausgerüstet, die 
bei S trom unterbrechung sofort das Ganze sperrt.

Der Betrieb geh t nun in der W eise vor sich, 
daß das Material in den Förderkübeln bis zu 
den Aufzügen geschafft wird. Die Fördergefäße

| von Hand geschieht, nur m it dem Unterschied, 
daß diese Arbeit h ier unten au f der H üttensohle 
unter s te te r Aufsicht gehandhabt w ird, während 
sie beim Begichten von Hand mehr oder minder 
ohne Kontrolle oben auf der Gicht ausgeführt w ird.

Beim H eranbringen der gefüllten Kübel 
m ittels P lattform w agen wird der leere Kübel 
auf einen freien Plattform w agen aufgesetzt, ein 
voller Kübel angehängt und aufgefahren, indem 
der Motorwagen auf dem O bergurt des Aufzugs­
gerüstes abw ärts, die Laufkatze auf ih rer Bahn 
aufw ärts fährt. Die Räder der Laufkatze sind 
vorn b reiter als hinten, und an dem oberen 
Ende des Aufzugs sind an jeder Seite zwei 
Schienen nebeneinander angeordnet, genau in 
derselben W eise, wie beim bekannten Scliräg-

Abbildung 9. 
Schnitt A—B.



Abbildung 12. Motorwagen*für Materialanfuhr. Abbildung 13. Motorwagen für Aushilfsbetrieb.
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dadurch dem B alancier ermöglicht, in seine ur­
sprüngliche Lage znrückzukehren, was m it abso­
lu ter S icherheit e in tritt, da der Balancier schon 
hinreicht, um den gefüllten Kübel in der höch­
sten Lage zu halten. Nachdem die Laufkatze 
wieder in der höchsten Lage angekommen ist, 
geh t sie beim weiteren Aufw ärtsfahren des 
Motorwagens wieder abw ärts und kommt wieder 
unten an, um den leeren Kübel aufzunehmen 
bezw. um für den Kübel eine volle Füllung 
aufzunehmen. Die Abbildungen 9 bis 12 dienen 
zur E rläuterung der ganzen Betriebsweise.

Obgleich bei der beschriebenen Anordnung 
durch die einfache A ibeitsweise und durch die 
vorhergesehene Reserve eine weitgehende Sicher­
heit vorhanden is t , so kann bei Ausrüstung 
mehrerer Öfen mit denselben Beschickungsvor­
richtungen noch dadurch eine weitere Reserve

anfzug. Es bewegen sich nun die vorderen 
Räder der Laufkatze auf den äußeren Schienen, 
welche im oberen Teil w eiterhin durchgeführt 
sind, die hinteren Laufräder dagegen auf den 
inneren Schienen, welche w eiter unterhalb liegen. 
Das äußerste Ende der oberen Schiene steht 
mit einem Balancier in Verbindung, welcher 
durch ein Gegengewicht dera rt ausgeglichen ist, 
daß dieser Teil der Schiene sich nicht ohne 
weiteres senken kann, wenn die K atze in der 
obersten Stellung anlangt. F äh rt aber der 
Motorwagen w eiter nach unten, so wird durch 
die K raft des Aufzugsseils, welches um eine in 
der Laufkatze angeordnete feste Rolle ge­
schlungen ist, ein Drehmoment auf die K atze 
aasgeübt und durch dieses Drehmoment der 
Balancier langsam und ruhig zum Kippen ge­
bracht und zw ar m it derselben Geschwindigkeit,

m it der der Motorwagen sich bewegt. Hierdurch 
wird die K atze, an welcher der Förderkübel 
aufgehängt ist, und welche ebenfalls um die 
oben erw ähnte Rolle geschlungen ist, abgewickelt, 
so daß nun hei dieser Bewegung der Förder- 
kübel sich langsam in senkrechter Richtung ge­
nau über der Mitte des Hochofens senkt und 
sich mit seineih festen Teil auf den trich ter­
förmigen oberen Teil der Beschickungsvorrich­
tung au fse tz t; beim weiteren Senken geht der 
obere trichterförm ige Verschluß dieser Be­
schickungsvorrichtung mit dem trichterförm igen 
Boden des Fördergefäßes nach unten, und das 
M aterial gelangt ohne weiteres in den inneren 
Raum des Gasfangs. Es wird also bei dieser 
V orrichtung das M aterial so wenig als nur eben 
möglich und nicht mehr, als beim Beschicken 
von Hand geschieht, um geschüttet, und der Be­
trieb geschieht doch vollkommen automatisch.

Das Fördergefäß bleibt so lange geöffnet, 
bis der Motorwagen wieder aufw ärts fährt und

erz ie lt werden, daß die einzelnen Öfen unter 
sich durch einen B rückenträger verbunden wer­
den, auf dem ein Motorwagen für Aushilfsbetrieb 
fahren kann,  der eine Verbindung zwischen den 
einzelnen Öfen darstellt. Dieser W agen (Ab­
bildung 13) is t mit einem Motor für das Fahren 
und einem Motor zum Heben und Senken der 
L ast ausgerüstet. Wenn nun an irgend einem 
Aufzug eine Störung eintreten sollte, so wird 
der Aushilfswagen unter den oberen Teil eines 
benachbarten Gichtaufzugs gefahren, und von 
diesem kann er ein noch nicht entladenes Förder­
gefäß abnehmen. Mit der Ladung fäh rt er za 
dem ändern Ofen und senkt und entladet das 
Fördergefäß in derselben W eise, wie es beim 
normalen Betrieb geschieht ; nachdem er sodann 
das leere Gefäß wieder gehoben hat, bewegt er 
es zu dem in Betrieb befindlichen Aufzug zu­
rück, so daß in dieser W eise ein Aufzug gleich­
zeitig  für zwei Öfen zu arbeiten vermag.

Oskar Simmersbach.
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Angewandte Chemie im Gießereibetriebe.
Von O skar Leyde.

(Schluß von Seite 807.)
  ( N a c h d r u c k  v e r b o te n . )

W ährend die Handels gießereien bei der 
Fabrikation von Spezialitäten, als Poterie , Öfen, 
Rohren, Radiatoren und dergleichen, verhältnis­
mäßig einfache Arbeit haben, sind die Lohn­
gießereien und die Gießereien der größeren Ma­
schinenfabriken ernstlich darauf angewiesen, ihren 
Betrieben eine wissenschaftliche Grundlage zu 
geben und ih r Eisen nach chemischen Analysen 
zu gattieren. Im allgemeinen haben die H ütten­

werke mehr auf den größeren V erbrauch der 
Handelsgießereien mit dünnwandigen E rzeug­
nissen Rücksicht zu nehmen als auf die W erke, 
die zugleich dickwandigeren Maschinengnß her- 
stellen. So ging und geht das Bestreben der 
Hochofenleute vielfach dahin, lieber ein besser 
bezahltes lioclisiliziertes Nummer I-Eisen zu er- 
blasen, als n iedrigsilizierte Eisen, welche auch 
nicht so viel gebraucht werden. Das führt oft 

zu Schwierigkeiten beim M ischen, zu 
S tahl- und Flußeisen- usw. Zusätzen 
mit ganz geringen Siliziuragehalten, 
welche das gleichmäßige Schmelzen der 
Gichten unliebsam beeinflussen. Und 
doch muß es die Aufgabe der Gießer 
sein, ihre Sätze je  nach A rt der her­
zustellenden G ußteile un ter Berück­
sichtigung der S ilizium gehalte zu g a t­
tie ren , un ter der V oraussetzung, daß 
sich die Gehalte der übrigen Beimen­
gungen, als Schwefel, Mangan, Phosphor 
usw., in richtigen M ittelgrenzen finden, 
bezw. unter Berücksichtigung dieser 
Stoffe sowie unter Beachtung von Kalk- 
usw. Zuschlägen. Da nun schon im 
Roheisen zu sehen is t , daß die H ärte 
des E isens mit dem gebundenen Kohlen­
stoff zunimmt, wie Silizium abnimmt, 
da ferner schnell erstarrende dünn­
wandige Stücke ihren G ehalt an gebun­
denem Kohlenstoff festhalten , während 
demselben bei langsam er E rstarrung , 
d. h. bei dicken W andstärken Zeit ge­
lassen is t ,  sich zum Teil als G raphit 
auszuscheiden, so folgt daraus, daß 
theoretisch jeder W andstärke ein ge­
w isser Silizium gehalt entspricht. Durch 
die Kurven in der nebenstehenden Ab­
bildung ist dies zum Ausdruck gebracht. 
Die m ittlere Kurve g ib t das V erhältnis 
von W andstärke zum Silizium gehalt an, 
¡wie er sich als D urchschnitt in der 
P raxis gut bew ährte; die unterste Kurve 
gibt durchschnittliche Silizinmverluste 
an; die oberste Kurve ze ig t, welcher 
Silizium gehalt dementsprechend für ver­
schieden sta rke Stücke gesetzt werden 
muß, natürlich  wieder un ter dem Vor­
behalt, daß Schwefel, Mangan und P hos­
phor in m ittleren G ehaltsgrenzen liegen. 
Ä S D iesen  theoretischen"'Lehren kann 
natürlich die Praxis n icht weit folgen;

Härtestufe Wandstärke
mm

°/o Siliziumgehalt
e r s t r e b t  | V e r lu s t  j E in s a t z

extra weich unter 5 3,00 0,45 3,45
sehr weich 5 bis 10 2,55 0,35 2,90

4-3
im weich 10 „ 15 2,35 0,30 2,650) mäßig weich 15 „ 25 2,20 0,25 2,45
"flS mittel 25 „ 40 1,93 0,17 2,10
*3 mäßig hart 40 ,  60 1,76 0,12 1,88

hart 60 „ 90 1,55 0,09 1,67
sehr hart 90 „ 140 1,33 0,06 1,39
extra hart 140 „ 200 1,14 0,05 1,19

spezial über 200 1,02 0,04 1,06
v-3 weich unter 10 2,70 0,30 3,00

¿ M mittel 10 bis 40 2,09 0,21 2,30
hart 40 „ 00 1,65 0,10 1,75

'35 spezial über 90 1,33 0,07 1,40
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je  nach der A rt des Gusses, der herzustellen ist, 
te ilt man sich die W are je  nach W andstärken oder 
Anforderungen an die H ärte und Festigkeit usw. 
in Gruppen, die am besten nach W andstärken 
unterschieden werden können und einfach, wenn­
schon nicht ganz logisch in der Ausdrucksweise, 
nach der H ärte bezeichnet werden. So g ilt die 
Bezeichnung „extra weich“ für Eisen, das bei 
m ittlerer W andstärke etw a bei einem quadrati­
schen Querschnitt von 30 mm sehr weich is t; 
anderseits wird als „extra h a r t“ das Eisen be­
zeichnet, das bei demselben 30 mm - Querschnitt 
sehr h a rt w äre , während beide G attungen für 
die Zwecke, für welche sie bestimmt sind, etwa 
im 3 mm starken und im 200 mm dicken Stück 
gutes Korn nnd gute Festigkeit zeigen. Die 
Grenze des Silizium gehalts, soweit derselbe beim 
G rauguß zur praktischen Verwendung kommt, 
lieg etwa zwischen 3 und 0,8 %  Silizium. 
S teig t der Silizium gehalt über 3 bis 4 °/o, so 
wird das Eisen bei schwachen Stücken überhart 
und bekommt hellen glasigen Bruch ; fällt der 
S ilizium gehalt unter 0,8 %, so werden auch die 
stärksten  Stücke ü b erhart, kanten weiß oder 
ganz weiß und spröde und sind n icht mehr mit 
den gewöhnlichen M itteln zu bearbeiten. Soll 
das Eisen für gewisse G attungen von Gußwaren 
entsprechenden Silizium gehalt haben, so ist bei 
Beschicken des Ofens zu beachten, daß ein Teil 
des Siliziums ausbrennt bezw. in die Schlacke 
übergeht. W enn Schm elztem peratur, K alkzuschlag, 
Koks sowie die übrigen Eisenbeimengungen ver­
hältnism äßig gleich bleiben, so is t auch in glei­
chem Maße im Silizium verluste eine gewisse 
G esetzm äßigkeit zu beobachten. Ja h r  und T ag  
fortgesetzte chemische Untersuchungen von täg ­
lich 3 bis 7 verschieden gemischten E insatz­
gattierungen und von deren Ausbringung ermög­
lichten es, D urchschnittszahlen für Silizium- 
V erluste zu bestimmen. Danach schwankte der 
durchschnittliche V erlust bei hochsilizierten 
Mischungen von 0,45 °/o bis herab zu 0,03 °/° bei 
Eisen m it niedrigem Silizium gehalt, wie dies 
in der Abbildung angegeben ist. Es war h ier­
bei recht deutlich zu erkennen, wie Öfen mit 
kleinem Durchmesser bei öfterem Hängen der 
Gichten ungleichm äßigeren Gang haben als 
größere Öfen. Zwei gleich große Öfen von 
1000 mm lichtem Durchmesser zeigten im

D urchschnitt von weit über hundert Proben 
anfangs beim Schmelzen m ehrerer Tonnen von 
extra hartem  Eisen 0,03 und 0,06 % Silizium­
verlust, danach bei hartem  Eisen beiderseitig 
0 ,12 °/° und schließlich bei Mitteleisen bezw. 
0,17 und 0,19 °/o V erlust. N atürlich hängt 
hierbei, abgesehen von den übrigen Bestand­
teilen des Eisens, sehr viel von den Flußm itteln, 
der eingeblasenen W indmenge (nicht Winddruck) 
und vom Koks ab, d. h. auch von der Tempe­
ra tu r  im Ofen. Auch das richtige Setzen mit 
Bezug auf V erteilung von Koks und Eisen und 
Bruch ist w ichtiger als man vielfach m eint; ein 
ungeschickter, nicht rich tig  unterw iesener oder 
schlecht beaufsichtigter A rbeiter kann hierbei 
recht viel schaden.

W ill nun der Gießer hiernach seine Eisen­
sätze berechnen, so hat er vor allem zu sorgen, 
daß die notwendigen Eisensorten am P latze 
sind. Nun drängen ihn die am E ingang dieser 
Abhandlung erw ähnten Schwierigkeiten, die bis 
zum R echtsstreite führen können, daß er sein 
Eisen nicht unter G arantien gekauft h a t und 
daß sich die Händler gegen Übernahme irgend 
welcher Verbindlichkeiten vollkommen ablehnend 
verhalten. Im vollkommensten G egensatz hierzu 
stehen mehrere bekannte L eiter der bedeutend­
sten Hochofenwerke unseres W est- und Ost- 
Industriebezirks, welche gern nach Analysen 
verkaufen wollen, weil sie dadurch besser un­
angenehmen und oft ganz unhaltbaren Rekla­
mationen ih rer Abnehmer entgehen könnten, 
selbst besser von den W ünschen und Bedürf­
nissen der Gießereien un terrich tet würden und 
weil dadurch in ih rer Kundschaft zu beider­
seitigem Nutzen eine bessere M aterialkenntnis 
und höheres Q ualitätsniveau entstehen könnte. 
Übrigens verkaufen gute H üttenwerke schon seit 
J a h r  und T ag  ihr Eisen nach garan tierten  Ge­
halten und diese G arantien werden zum Teil 
mit erfreulicher S icherheit gehalten, wie die be­
züglichen eingangs gegebenen Analysen zeigen.

Vielfach w ird das Streben nach Garantien 
so aufgefaßt, als ob dam it nur eine Feststellung 
der Gehalte für die üblichen oder für neue 
Nummern erreicht werden sollte. Auch in 
Amerika g ilt seit einigen Jah ren  diese Auf­
fassung. F ür die Numerierung wurden von 
J .  I. C a s e  folgende Bedingungen anfgestellt:

Z u r ü c k z u w e is e n  b e i  

S I  S  M n  1» S1 S

°/o °/o °/o °/o %  °/o

Nr. I . . . über 2,50 unter 0,03 unter 0,50 unter 0,60 unter 2,40 über 0,035 
„ I I  . . . „ 1,95 ,, 0,04 „ 0,70 „ 0,70 „ 1,85 „ 0,045
„ H I . . . „ 1 , 3 5  „ 0,05 „ 0,90 „ 0,80 „ 1,25 „ 0,055

Silbergrau. . 3,00—5,5 „ 0,04 über 0,30 „ 0,90 — —

Dagegen wurden durch J .  I . Case For- Sie fanden viel Beifall, und angeblich wurden
m ulare eingeführt nnd als beiderseitig  zu davon im Jah re  1901 etwa 10 000 Stück
unterzeichnende K anfkontrak te benutzt, welche 
auf solche Nummern keine Rücksicht nehmen.

in Umlauf gebracht; ihre Fassung w ar fol­
gende:
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-7»

und . . . .

M a r k e :
Silizium, wenigstens 
Schwefel, höchstens 
Phosphor, höchstens 
Man'gan, zwischen 

Bemerkungen:
Im Juni 1903 wurde in Philadelphia der 

Cast Iron Session of T esting  Engineers durch 
eine Subkommission ein B ericht un terbreitet mit 
dem Vorschläge, daß alles Roheisen nur nach 
Analyse gekauft werden sollte, und man empfahl 
für die verschiedenen Silizium- und Schwefel- 
Stufen folgende Normen, während man von
Angaben über andere Elemente ganz absehen 
wollte: S1 g

American Scotch über 3,00 0,03
1 2,50 bis 3,00 0,03
2x 2.00 „ 2,50 0,04
2 1,75 „ 2,25 0.055
3 über 1,50 0,075

Die Versammlung einigte sich nach längerer 
Verhandlung zu einer Resolution, nach der bei 
Streitigkeiten folgende Normen maßgebend sein 
sollten, wenn keine Spezial vertrüge vorlägen:

si s
Foundry I  . . . .  . 2,75 0,035

„ I I ........  2,25 0;045
„ I I I ........  1,75 0,055

I V ........  1,25 0,065
Hierin soll für Silizium eineToleranz von 1 0 %  

auf und von 10 °/o ab g es ta tte t sein und für 
Schwefel eine Toleranz von 0,01 °/o; d. h. es
wurden als zulässig angenommen bei

Nr. I ................  3,025 bis 2,475 % Si
» I I ................  2,475 „ 2,025 „ „
» H I ................  1,925 „ 1,575 „ „
» I V ................  1,375 „ 1,125 „ ,,

Bei Überschreitung der G arantiegrenze von 10 
bis 20 °/0 Silizium und bei einer Zunahme des
Schwefelgehaltes bis zu 0,01 °/° sollte der P reis
für den Fehler bei jedem einzelnen der Elemente 
um 1 °/o herabgesetzt werden.

Es scheint diese Bestimmung nicht glücklich 
gefaßt zu sein. Bei der Mischung eines Eisens, 
das 3 °/o Silizium haben soll, das also mit 3,45 ?/o 
zu setzen ist, findet man in obiger Skala über­
haupt kein M aterial und wollte man auch reines 
Nummer I-Eisen verwenden; ebenso geht es, 
wenn man ein Eisen mit 1 °/0 Silizium Aus­
bringung haben will. Die oberste und untere 
Grenze ist meines Erachtens zu eng gegriffen; 
anderseits sind w ir gewöhnt, von den am erika­
nischen Fachgenossen gerade in bezug auf die 
wissenschaftliche Behandlung der Gießerei so 
exakte und erprobte Berichte zu erhalten, daß 
nichts übrig bleibt als die Annahme, die dortigen 
Eisen oder die Kupolofenpraxis erfordere andere 
Bedingungen für die Silizium gehalte, als w ir sie 
hier kennen. Ferner fä llt es auf, daß bei dieser 
Numerierung ein Eisen zwischen 1,925 und
2,025 oder zwischen 1,375 und 1,575 über­
haupt nicht vollw ertig  bezahlt werden kann, da 

XV..,

es weder der Nummer II, noch Nummer III, 
noch Nummer IV entspricht.

W enn man bedenkt, wie nahe bei uns in 
Deutschland die P reise von Nummer I und 
Nummer III  zusammenliegen (66 und 64 t4l- 
f. d. Tonne), wenn man ferner bedenkt, daß 
durch seine Beimengungen unter Umständen ein 
Nummer III-E isen von Nummer I in seiner V er­
w ertbarkeit gar nicht zu unterscheiden ist, daß, 
wie erw ähnt, manche H ütten Nummer I und 
Nummer III  nicht durch die verschiedene Mölle­
rung, sondern nur nach Bruchaussehen trennen, 
so scheint für den Betrieb gar keine Notwendig­
keit zu der immerhin künstlichen Numerierung 
vorzuliegen. Man könnte danach auch ohne 
Nummern nach Siliziumstufen von etwa

0,5 bis 1 >  Si
1 » 1,5» »

„ 2 „ „ 
•> 5

2.5 bis 3 °/o Si
3 _ „ 3,5 „
3.5 „ 4 „ „
4 » 4,5 „ „

gattieren  und die P reise nach diesen Silizium­
gehalten stellen, sowie dabei Gehalte der anderen 
Beimengungen berücksichtigen. F ü r die G ießerei­
praxis genügen die angegebenen Siliziumstufen, 
und für die H üttenw erke sind sie jedenfalls 
leichter innezuhalten, als die Abstufungen nach 
10 °lo auf und ab. L etzteres würde bei einem 
Mittel von 1,25 °/0 nur einen Spielraum geben 
von 1,125 bis 1,375, wogegen w ir annehmen 
würden 1 bis 1,5, d. li. 20 °/0 nach oben und 
unten bei niedrigst siliz ierter Stufe. Dagegen 
ließen wir freilich nur 6,25 °/o bei höchst sili­
zierter Stufe zu; daß dies letztere aber inne­
zuhalten ist, dafür liegen viele Beispiele vor.

Bei der Zuvorkommenheit, mit welcher der 
Vorstand des W estfälischen Roheisen-Syndikates 
bei den kontradiktorischen Verhandlungen über 
deutsche K artelle zu Berlin im November und 
Dezember v. J . den Forderungen der V ertreter 
des Gießereigewerbes möglichst gerecht zu werden 
versprach, is t es nicht zu bezweifeln, daß sich 
bald eine Einigung zwischen den Hochofenwerken 
und den Gießereien bezüglich der möglichen und 
genügenden Garantien bei Käufen von Roheisen 
erreichen lassen wird.

Unter Berücksichtigung ihrer Bestände und 
eventuell bestehender Abschlüsse ist es für die 
Gießereien ein unbedingtes E rfordernis, unter 
Umständen eine Lebensfrage, daß sie neu zu 
kaufendes Eisen möglichst genau nach den 
momentanen Bedürfnissen an verschiedene Ge­
halte bekommen. Im allgemeinen kommt es 
dabei auf eine Siliziumstufe höher oder niedriger 
nicht an, wenn genug anderes, zur Mischung 
geeignetes M aterial vorhanden is t; sind aber 
V orräte einer Silizinmstufe ausgegangen, während 
andere vielleicht noch reichlich vorhanden sind, 
so kann man in die äußerste V erlegenheit kommen, 
wenn die einzig brauchbare und rich tig  bestellte 
Stufe nicht nach W unsch eintrifi't. Deswegen
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sollten die Gießereien nur garan tiertes Eisen 
kaufen, und zw ar je  m ehrere Stufen von Eisen 
m it verschiedenem Phosphor- und M angangehalt. 
Wo die A rt der Fabrikation nicht g a r zu weit | 
auseinandergeht, genügen wohl drei M ittelstufen; ! 
größere Maschinen- und Lohngießereien mit sehr 
m annigfacher A rbeit müßten eigentlich stets alle 
sechs Stufen von Hilmatiteison und m ehrere 
Stufen von Zusatzeisen auf L ager haben, wenn 
sie allen A nforderungen gewachsen sein wollen. 
W enn z. B. eine Gießerei, wie das vielfach zu 
finden ist, nur mit zwei Eisenm arken arbeitet, 
und sie ist mit einem billigen Zusatzeisen, viel­
leicht. durch eine neue K ahnladung, reichlich ver­
sehen, so muß die zweite nachzukaufende Marke, 
um eino bestim m te G ußgattnng zu erzeugen, 
eine ganz bestimmte Zusammensetzung haben. 
G esetzt den F all, die A usbringung des W erkes 
is t 65 °lo, der V erlust 5 °/o, so bleiben zu ver­
werten 30 °lit eigener Bruch. Das zu fabrizierende 
Eisen soll bei 14 mm W andstärke 2,3 0,0 S ili­
zium enthalten ; aus B illigkeitsrücksichten sollen 
20 %  fremdes Brucheison benutzt werden, das 
lau t Analyse 2,17 °/0 Silizium  hat, während das 
vorhandene Zusatzeisen lau t Analyse 3,34 °/o 
Silizium haben soll, so ste llt sich die Berech­
nung der Charge wie fo lg t:

Ausbringung . . . .  2,30 °/o Silizium
V e r lu s t ............................. 0,28 „ „

Einsatz nötig............................  2,5800°/*
■s a f 30 °/o eigener Bruch 2,30 0,6900 °/o

20 „ fremder „ 2,17 0,4340 „
£ * 1 25 „ Zusatzeisen 3,34 0,8350 ,,

Sa. . . . . 1,9590 „
bleibt für Hämatit 25 °/o — 0,6210 °/o

Hämatit muß also haben =  2,48 °/o Si.

G esetzt, man hat nun das Häm atiteisen an s ta tt 
mit 2 bis 2,5 °/o Silizium (wie bestellt) mit 
3 ,5 4 °/u Silizium bekommen, so würde die Mischung 
haben 1,9590 -j- (25 X  3)54) =  2 ,8440 , dem 
entspricht eine A usbringung von 2,52 °/o, ent­
sprechend e iner' W andstärke von 8 mm; bei 
14 mm W andstärke w äre das M aterial danach 
zu grob. G esetzt aber, das M aterial hat nur 
1,63 °/o Silizium, so würde die Mischung haben 
1,9590 . -j- (25 X  1,63) =  2 ,3665 , dem en t­
spricht eine Ausbringung von 2,13 °/0, passend 
für eine W andstärke von 21 mm; dieses M aterial 
w äre bei 14 mm W andstärke zu feinkörnig und 
zu dicht. H ätte man dagegen vorrätiges H äm atit­
eisen von 3,54 Silizium und von 1,63 °/0 
Silizium, so w äre bei Verwendung von je  1 °/0 
der G attung mit 1,63 °/0 Silizium die Mischung 
um 0,0191 °/0 Silizium tie fergeste llt; die Mischung 
soll herabgebracht werden von 2 ,8440  °/0 auf 
2 ,5800 %  Silizium, sie soll also verm indert | 
werden um 0,2640 °/o; dies erreicht man durch 
2640
jc)| =  14 %  des Häm atiteisens von 1,63 °/0 

Silizium. Nun würde sich die Mischung ste llen :

30 %  eigener Bruch 2,30 °/o Si . . . 0,6900 % Si
20 ., fremder „ 2,17 „ „ . . . 0,4340 „ r
25 „ Zusatzeisen 3,34 „ „ . . . 0,8350 „ r
11 ., Hämatit mit 3,5-4 „ „ . . . 0,3894 „ „
14 „ „ „ 1,63 „ „ . . . 0,2296 „ „

zusammen . . . .  2,5780 °/o Si
d. h. nach Aufgabe rund . . . .  2,58 „ „

So läß t sich das berechnete Hämatiteisen 
von 2,48 0;0 Silizium gu t durch andere silizierte 
Lieferungen derselben Marke erse tzen ; doch ist 
dazu eben zur Auswahl ein V orrat an anderen 
Siliziumstufen notwendig. Man sieht zugleich 
aus dieser Berechnung, daß bei den immer­
währenden Schwankungen des Siliziumgehalts 
die Annahme des Mittels von garan tierten  Sili- 
zinmstufen nicht genügt. Zu guten Resultaten 
kann man nur kommen, wenn man jeden Waggon, 
jede Fuhre des eingegangenen M aterials analy­
sie rt und danach die Mischungen berechnet; denn 
leicht könnte sich die zu hohe oder zu niedrige 
S ilizierung auch bei dem Zusatzeisen vorfinden 
und sich dann bei den Gußstücken selbst unter 
Verwendung von Eisen in den richtigen Garantie­
grenzen bis 0,25 °/0 Silizium unter oder über der 
gewünschten Höhe ze ig en ; dies ist, wie die Ab­
bildung zeigt, unter Umständen bei Qualitätsguß 
schon viel zu viel.

W ie bei normalen B etriebsverhältnissen mit 
genügenden Vorräten garan tie rte r Eisen und bei 
Analysierung aller einzelnen Lieferungen von 
Roheisen und Brucheisen die G attierung der 
verschiedenen erforderlichen Mischungen berech­
net wird, ist in meinem in H eft 11 vom 1. Juni
1903 in „S tahl und E isen“ veröffentlichten Auf­
sätze „E ine moderne G ießerei“ nach der von 
mir in der Gießerei von Ludw. Loewe & Co. 
Akt.-Ges. eingeführten Methode gesch ildert; eben­
so findet man diese Schilderung in dem Aufsatze 
von G. Reininger in Nummer 7 vom 1. April
1904 der Gießerei-Zeitung, welcher gleichfalls 
von mir eingeführte Betriebseinrichtungen der 
Ludw. Loewe & Co. Gießerei beschreibt. Dieses 
System der genauen Analysierung und Berech­
nung der eingehenden Rohm aterialien haben bis­
lang m ehrere der größeren Gießereien Deutsch­
lands adoptiert, zum Teil, wo die große Produktion 
das gesta tte te , haben sie sich eigene Labora­
torien angelegt. K leinere und m ittlere Gieße­
reien scheuen mit Recht die Kosten eines eigenen 
Laboratorium s. Daher hat es das hüttenm än­
nische Handelslaboratorium  von Dr. P . Fernandez- 
K rug und Dr. W . Hampe in Berlin in gemein­
samer A rbeit mit mir übernommen, erforderliche 
Analysen herzustellen und Anweisungen über 
deren rationelle Benutzung zu geben. Durch 
solche immerwährende Untersuchungen des Eisens 
kommen die Gießereien m it der Zeit zu einer

, früher g ar nicht zu erlangenden W arenkenntnis;
und kaum irgendwo ist M aterialkunde, Praxis 

j  und Fachw issenschaft von so großem W erte,
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wie gerade bei der Beschaffung des Rohm aterials 
iu einer Gießerei, wenn sie m it E rnst und nach 
dem heutigen Stande der Technik betrieben werden 
soll. Danach sollte der E inkauf des Rohm aterials 
für Gießereien nur in den Händen bew ährter 
Fachmänner liegen, die sich nicht nur betreffs 
der Marktlage, sonders besonders betreffs derer 
technischen Bestrebungen und Erfolge mit den 
Hochofenleuten direkt und ohne Dolmetscher ver­
ständigen können; dem ..purchasing agen t“ bleibt 
für seine T ätigkeit hier nur ein verhältnism äßig 
kleiner Raum.

Eine besondere Schw ierigkeit verdient noch 
Erwähnung; diese betrifft die A rt der zu fordern­
den und zu übernehmenden G arantie. F üh lt sich 
ein Hüttenwerk im Unrecht, wenn ein Posten 
Eisen wegen angeblicher Überschreitung der 
vorgeschriebenen Gehalte beanstandet oder zurück- 
gewiesen wird, so w ird es zuerst die R ichtig­
keit der Analyse des Käufers anzweifeln. Da 
kann es leicht Vorkommen, daß jede P arte i 
Kontrollanalysen macht, bevor sie ihren Handel 
vor Gericht bringt, und daß danach jede wieder 
behauptete, im Recht zu sein. D erartige Vor­
kommnisse sind leicht möglich durch verschiedene 
Methoden des' Analysierens sowie auch durch 
verschiedenen Modus bei der Probeentnahm e, 
ganz abgesehen von der „personally equality“ , 
die bei den Am erikanern öfters erw ähnt wird. 
Deswegen ist es bei K aufverträgen empfehlens­
wert; sich darüber zu einigen, wie die P robe­
entnahme geschehen und nach welchen Metho­
den analysiert werden soll. W erden dieselben 
Proben hüben und drüben untersucht, erbolirt 
aus je  zehn Masseln, aus einem Zehntonnen- 
Waggon, so ist ein ziemlich gleiches R esultat 
von dem Laboratorium  der H iitte und der Gießerei 
zu erw arten, wennschon verschiedene Methoden 
des Analysierens kleine Differenzen zeigen können. 
Vor allem muß man sich über die Probeentnahm e 
einigen, und eventuell die beiderseitig genomme­
nen P roben , wenn sie nach gleichem Prinzip  
genommen sind, zu Kontrollanalysen mischen. 
Das letzte Entscheidungsm ittel bliebe dann noch

i immer die Probenahm e und Untersuchung durch 
die Königliche chemische V ersuchsanstalt, die 
aber niemand gern in Anspruch nehmen wird, 
der sich schneller und billiger ohne ihr Urteil 
und ohne gerichtlichen U rteilsspruch einigen kann.

Zum Schluß sei noch zur Kontrolle der Ana­
lysen auf eine dort in der P rax is vorzüglich 
bew ährte amerikanische Methode aufmerksam 
gemacht, nach welcher größere Mengen von 
Normaleisenproben in Pulverform  von unanfecht­
baren Laboratorien untersucht sind und anderen 
Laboratorien mit genauer Angabe der Durch­
schnittsanalyse käuflich überlassen werden.* 
Scheint einem Laboranten seine A rbeit unsicher, 
so kann er sich selbst an dem Normaleisenpulver 
und dem dazugehörigen Analysenberichte kon­
trollieren. Den Hüttenwerken und Gießereien 
is t dringend zu empfehlen, sieh h ier über ein 
ähnliches Unternehmen zu einigen. Zurzeit be­
nu tz t man hier auf diese W eise noch die um­
ständlich zu beschaffenden amerikanischen Nor­
malproben.

Es hat den Anschein, als stehen w ir im 
Gießereigewerbe vor einem bedeutsamen Auf­
schwünge, und dankbar is t es anzuerkennen, daß 
die Chemie hierzu den m ächtigsten Impuls ge­
geben hat ;  aber es bleibt noch viel zu tun, 
um diesen Ansichten in weiteren Kreisen der 
Gießereien E ingang zu schaffen, bevor die Saat 
eine allgem eine wird, aufgeht, blüht und F rüchte 
zeitig t. Noch viele F ragen  sind zu beantworten 
und noch viele Rätsel sind zu lösen, an deren 
E ntw irrung zurzeit auf beiden Hemisphären P rax is 
und Theorie fleißig arbeiten. Hoffen w ir, daß 
die Gießerei in ihren Bestrebungen an Hand 
der praktischen Chemie dem weit vorgeschrittenen 
lliittenfache bald w ieder zur Seite schreiten 
kann, wie sie früher, noch in der ersten H älfte 
des vorigen Jahrhunderts, eng m iteinander als 
„G lückauf-Leute“ verbunden waren, und wünschen 
w ir ihnen hierzu ein herzliches „G lückauf“ !

* Siehe „The journal of the American Foundrymens 
Association“ (Vol. 6, June 1899 No. 36).

Die elektrothermische Erzeugung von Eisen 
und Eisenlegierungen.

Von Professor Dr. B. Neumann -D arm stadt.

(Fortsetzung von Seite 826.)

III. K r a f t  v e r b r a u c h  u n d  t h e r m i s c h e r  
W i r k u n g s g r a d .

Die bisherigen B etrachtungen haben gezeigt, 
daß man im elektrischen Ofen Eisenerze auf 

, Roheisen verschmelzen kann, _ ebenso, daß in

besonderen A pparaten eine Verfeinerung des 
Rohmetalls zu stah lartigen  Produkten möglich 
ist. Technisch wäre die elektrotherm ische 
Eisenerzeugung also durchführbar, zumal auch 
die erhaltenen P rodukte unter gewissen B e­
dingungen den auf dem bisherigen W ege er-
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zeugten nicht nachstehen.* W ie sieht nun 
aber die ökonomische Seite des Prozesses aus?

Bei der je tz t  üblichen hüttenm ännischen E r­
zeugung von Roheisen und Eisenlegierungen, 
ebenso bei der Umwandlung von Roheisen in 
S tahl wird die für die verschiedenen Reaktionen 
und physikalischen Änderungen nötige Energie­
menge zum größten Teile durch Verbrennung 
von Kohle erzeug t (eine Ausnahme bildet nur 
der Bessemerprozeß). Die neueren hier be­
sprochenen Verfahren versuchen die elektrische 
E nergie an S telle der K ohlenverbrennung zu

setzen. Nun ist gewiß die elektrische Energie 
die handlichste Form der Energie, aber auch 
die teuerste ; deshalb werden die Grundlagen 
des Problem s im K r a f t v e r b r a u c h  d e r  Ver­
f a h r e n ,  dem t h e r m i s c h e n  W i r k u n g s g r a d e  
d e r  A p p a r a t e  und dem P r e i s e  d e r  E l e k t r i ­
z i t ä t s e r z e u g u n g  zu suchen sein. Betrachten 
w ir die ersten zw eiPunkte zunächst wieder bei der

A) R o h e i s e n e r z e u g u n g .
Zuerst seien die für die Berechnungen 

nötigen Zahlen angeführt:

1 Volt-Ampere-Sekunde............................................................. =  0,24014 Gramm-Kalorien
1 W attstunde..................................................................................=  864,5 „ „
1 K ilow attstunde ..........................................................................=  864,5 große „
1 Pferdekraftstunde =  735,8 W a tts tu n d e n  =  635,3
1 kg Eisen aus Eisenoxyd zu reduzieren erfordert............................
1 „ „ „ Eisenoxydul
1 „ Mangan aus Hanganoxyduloxyd zu reduzieren erfordert
1 „ „ „ Manganoxydul „ „
1 „ Silizium aus Kieselsäure » „
1 „ Phosphor aus Phosphorsäure „ „
1 „ Schlacke erfordert zum Schmelzen f je nach der \ .
1 „ Roheisen „ „ „ )  Eisengattung ) .
1 „ Kohlensäure auszutreiben e rfo rd e rt.................................
1 „ Hydratwasser „ „ ................................
1 „ Feuchtigkeit „ „......... ................................
1 „ Kohlenstoff verbrennt zu Kohlenoxyd m i t .....................
1 •, „ „ „ Kohlensäure m i t .....................

Kalorien1796 
1352 „
2273 „
2000 
7830
5760 „

400 bis 500 Kalorien 
250 „ 350 „

943
721
636

2473
8080

Nach neun W ärm ebilanzen W e d d i n g s  von 
Eisenhochöfen erg ib t sich, daß 100 kg Roheisen
98 ,8  kg Kohlenstoff (im M ittel) verbrauchen, 
wovon 22,1 kg zu K ohlensäure, 76,7 kg zu 
Kohlenoxyd verbrennen. Durch A usstrahlung, 
Küblwasser, G ichtgase gehen 25 bis 40 %  der für 
die Reaktionen im Hochofen aufgewandten W ärme 
verloren. Nach B. O s a n n  b e träg t der V erlust bei 
Minetteöfen 25 °/o, bei Öfen auf Puddeleisen 25 °/o, 
bei Thomas- und Stahleisen 33 °/o, bei Bessemer-, 
G ießerei- und Spiegeleisen (bis 12 °/o Mn) 40 °/o. 
Nimmt man dagegen die W asserverdam pfung 
und die Abfuhr von W ärm e in den Gichtgasen 
als etwas zum Prozeß Gehöriges an, so kommt 
man, wie L e d e b u r  an einem Beispiel zeigt, 
auf 93 bis 95 °/° Ausnutzung. E in Vordern- 
berger Holzkohlenofen produzierte 1 kg Eisen 
m it 2726 Kal. F iir Reduktion, Schmelzung 
von Schlacke, Metall usw. w aren theoretisch 
2382 Kal. erforderlich, die Gichtgase führten 
188 K al. weg, und die W asserverdam pfung be­
tru g  rund 6 °/o, man kommt so auf 2680 Kal. 
Um eine Tonne (1000 kg) reines Eisen aus 
Eisenoxyd zu reduzieren , sind erforderlich 
357 kg Reduktionskohlenstoff, aus Oxyduloxyd 
317 kg. Diese beiden Oxydationsformen en t­
sprechen dem H äm atit bezw. M agneteisenstein; 
Spateisenstein und Brauneisenstein gehen bei 
dem Prozeß selbst in eine der beiden Formen 
über. Diese Angabe zeigt, daß der Reduktions­

* Wenn man Stassanos Produkt nur als Roh­
metall betrachtet.

kohlenstoff nur rund ein D rittel des für deu 
P rozeß  nötigen Gesamtkohlenstoffes ausmacht, 
daß also bei der Roheisengewinnung auf elektro- 
thermiscliem W ege fast zwei D ritte l der im 
Hochofen durch Verbrennung des Kohlenstoffs 
erzeugten Energie durch elektrische Energie 
aufgebracht werden müssen.

T h e o r e t i s c h  würde also zur Reduktion 
von 1000 kg Eisen aus reinem Eisenoxyd auf­
zuwenden sein:

1429 kg Hämatit,
357 „ Kohlenstoff. K a lo r ie n

Zur Reduktion des Oxydes sind erforderlich 1 796 000
Zum Schmelzen des M etalls........................  300 000

2Ö96Ö00
Durch Verbrennung des Kohlenstoffs zu

Kohlenoxyd werden gewonnen . . . .  882 861
Aufzubringen durch E lek triz itä t................ 1 213 139

1 213 139 Kal. =  1403 KW.-St. =  1910 el. P. S.-Std.
Hierbei is t außer B etracht geblieben: die 

Reduktion der Verunreinigungen im wirklichen 
E rz , Schmelzung der Schlacke, S trahlung und 
die in der Form des Kohlenoxyds entweichende 
W ärmemenge.

R o s s i  h a t längere Zeit hindurch sehr reine 
titanhaltige E isenerze mit einem Gehalt von 
57 °/o Eisen ( =  80 0/o Fe^O a) im elektrischen 
Ofen verschmolzen. E r s te llt folgende Rech­
nung auf: Auf 100 kg E rz kommen 15 kg Kalk 
(Dolomit, m it 7 kg Kalzium und Magnesium), man 
erh ä lt also 20 -j- 7 =  27 kg Schlacke. 57 kg 
Eisen im Erz geben bei einem Ausbringen von 
95 °/° >nif Kohlenstoff, Silizium usw. 60 kg 
Roheisen. R o s s i  se tz t nach L e d e b u r  zur
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Reduktion von 1 kg Eisen aus Oxyd m i t  Ver­
unreinigungen 1900 K al., für die Zersetzung 
des Zuschlages 375 Kal. an.

K a lo r ie n
Reduktion von 60 kg Roheisen . 1900 =  114 000 
Schmelzung von 60 kg Roheisen . 300 =  18 000 
Schmelzung von 27 kg Schlacke . 500 =  13 500 
Zersetzung von 15 kg Karbonat . 375 == 5 625

 15LT25^
=  2520 Kal. pro kg.

K W .. S td.
Diese 2 520 000 Kal. f. d. Tonne Metall ent­

sprechen ................................................................. 2915

K W .- S td .
R o s s i  verbrauchte bei 87 °/o Metallausbringen 3354 
Im Durchschnitt bei 80°/o Metallausbringen . . 3643
Die Versuche wurden mit einem 147 KW. (=  200 P.S.) 

Ofen ausgefnhrt.
S t a s s a n o  rechnet die einzelnen Posten 

genauer aus unter Zugrundelegung des sehr 
reinen italienischen H äm atites m it 93 °/o E isen­
oxyd (vergl. S. 687) und der Berücksichtigung 
der Zusammensetzung der Kohle und Zuschläge. 
Nachstehend sei die Rechnung für die Reduktion 
von 100 kg Erz aufgeführt:*

Zur Zerlegung des Eisenoxyds 93,02 . 192 
0,16

Zur Verdampfung von Wasser aus Erz und Kohle (1,72 -f 1,21) 637 . 
Zum Erhitzen des Wasserdampfes auf 500° 2,93.0,048.400 . . . .
Zum Kalzinieren der Zuschläge 12,5 .425 ................................................

5,429 . 0,016 .500Zum Erhitzen der C(h auf 500° 

Zum Erhitzen des entstehenden CO

0,044 
20,9
0,012

. 0,0068.500

Zum Schmelzen des erzeugten Eisens 65 . 350 
Zum Schmelzen der Schlacke 13,89 .600 . .

=  111 552,000 Kalorien

=  1866,41 .,
=  562,56 '
=  5 312,5

=  987,09 „

=  5 921,667 „

=  22 775,2 „
=  8 334,0

Durch Verbrennung von C zu CO werden erzeugt 20,9.2175
Summe 157 311,427 Kalorien 

. . . 45 457,500

Rest 111 853,927 Kalorien

Diese 111 854  Kal. würden 129,386 KW .- 
Stunden entsprechen. Da nun aus den 100 kg 
Erz 65,114 kg Eisen ausgebracht werden 
müßten, so würde sich die Tonne Eisen mit 
1987,6, also rund 2000 KW .-Stunden erzeugen 
lassen, was zweifellos viel zu niedrig ist. 
S t a s s a n o  nimmt deshalb selbst ganz willkürlich

einen Nutzeffekt von 80 °/o an, eine Zahl, die 
er bei der E rzreduktion in seinen Öfen nie e r­
reicht hat.

Aus dem schon vorher angegebenen (S. 688) 
Beispiel eines Ganges der Operation in dem 
100 P .S .-O fen in Darfo berechnet G o l d s c h m i d t  
folgendes t h e r m i s c h e  Endergebnis:

Zur Reduktion des im Endprodukt enthaltenen Eisens waren nötig . 192 52 730,262 Kalorien

Zur Reduktion des im Endprodukt enthaltenen Mangans waren nötig

112
28,336 
 55 .94,6 .

Zum Schmelzen des Metalls 30,8 . 350 .............................................................................
Zum Schmelzen der Schlacke 6,3 . 600 .............................................................................
Zum Verdampfen von Wasser und Verwandeln in Dampf von 100° 1,316.637 . .
Zum Brennen des Kalkes 6,25 .475 .................................................................................
Zum Überhitzen des Wasserdampfes auf 500° 1,316 . 400 . 0,48 .................................
Zum Überhitzen der Kohlensäure auf 500 ° 2,714 . 500 . 0,016 : 0,044 .........................
Zum Überhitzen der Kohlenwasserstoffe auf 500° 2,43.500.0,27 ............................

Zum Überhitzen des entstehenden Kohlenoxyds | ‘3 .
30 727,312 28,336 \

112 ' 55 1J 1.500.0,0068'5 /

48,719
10 780,000 
3 780,000 

838,292 
2 968,75 

252,672 
493,554 
328,05

2 800,131

Summe
Abzügl. der durch Verbrennung des Kohlenstoffs zu Kohlenoxyd entwickelten 9,883.2175

Rest

75 020,330 Kalorien 
21 495,525

53 524,805 Kalorien

Die gelieferte Gesamtenergie betrug für 
diese Operation 132,24 P . S.-Stunden oder 97,200 
KW .-Stunden, welche 84 012,072 Kal. en t­
sprechen.

Die t h e r m i s c h e  L e i s t u n g  kommt dann auf 
53 524,805 .100

84 012 072 =  01)33 /o. Das M etallaus­
bringen bei diesem Versuche, 30,8 kg Eisen aus 
50 kg E rz, berechnet sich zu 94,63 % .

Nach L u c c h e n i s  Angabe haben die seiner­
zeit von der Kommission angestellten Versuche 
mit dem 120 P . S.-Ofen nur ein m ittleres th e r­
misches R esultat von 36 %  io bezug auf die 
Reduktion ergeben, während der W e rt auf 8 0 %  
steigen kann, wenn der Ofen nur zum einfachen 
Schmelzen von Roheisen dient. Der neuere

* Gol dschmi dt :  „Z. f. Elektroch. 1903, 9, 650.
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Herdofen Stassanos mit drei P a a r  Elektroden 
soll einen therm ischen Nutzeffekt von wenigstens 
50 °/° ln bezug auf die E isenerzeugung haben.

Bei jenem Versuche wurden aufgewandt für 
die Erzeugung von 30,8 kg verhältnism äßig 
reinen Eisens ( G o l d s c h m i d t  sag t: Schmied­
eisen) 97 ,200 W att-S tunden. Zur Erzeugung 
einer Tonne wären also 3155 K W .-Stunden 
nötig gewesen. S t a s s a n o  se tz t bei einer 
Kostenberechnung 4000 P .S .-S tunden , also 2941 
KW .-Stunden ein.

Über die K raftkosten bei dem Verfahren 
von K e l l e r ,  bei welchem in zwei getrennten 
A pparaten Reduktion und S tahlerzeugung s ta tt­
findet, hat der Erfinder nur angegeben, daß 
für die Tonne S tahl aus E rz  2800 KW .-Stunden 
( =  3808 P . S.-Stunden) erforderlich seien.

H a r m e t  berechnet für seinen P rozeß  etwa 
3500 P . S.-Stunden =  2573 KW .-Stunden. P ra k ­
tische Ergebnisse im großen scheinen noch nicht 
vorzuliegen. H a r m e t  nimmt  für seine drei 
A pparate die S trahlungsverluste nur ebensogroß 
an wie beim Hochofen; demnach gingen in den 
drei Öfen nur 10 °/o der Gesamtmenge verloren, 
was zweifellos unzutreffend ist. Han kann 
wahrscheinlich für die drei A pparate ruhig 
30 °/o zusammen annehmen, man kommt dann 
au f 3270  K W .-Stunden ( =  4450 P . S.-Stunden).

Ganz unglaublich is t die Zahl, welche sich 
in einer Kostenberechnung C o n l e y s  findet; 
danach sollen 5000 P .S . pro T ag  100 t  Stahl 
ans E rz  erzeugen. Das w äre für die Tonne 
1200 P . S.-Stunden oder 882 K W .-Stunden. Diese 
Zahl is t geringer, als theoretisch aus chemisch 
reinem Eisenerz möglich ist, und steh t mit den 
übrigen Angaben in einem unerklärlichen W ider­
spruch.

Auch über die Gewinnung von F e r r o - 
S i l i z i u m  im elektrischen Ofen sind ein paar 
Angaben über den K raftverbrauch bekannt ge­
worden. In H eran wurde durch Verschmelzen 
von 1000 t  E isenham m erschlag, 4 1 0 1 Quarz 
und 398 t  Koks ein Ferrosilizium  m it 21,5 °/o 
Silizium hergestellt. Der K raftaufw and wird 
dabei zu 5000 K W .-Stunden für die Tonne an­
gegeben. Bei der V erarbeitung von M artin­
schlacken auf Ferrosilizium  wurden 5380 KW .- 
Stunden verbraucht. Dieser erhöhte K raftver­
brauch beim Ferrosilizium  gegenüber dem Roh­
eisen braucht nicht zu überraschen, da auch im 
Hochofen für 10 bis 15 °/o P rodukt ein ganz 
w esentlich höherer K okssatz aufgewendet werden 
muß. K e l l e r  berührte in seinem V ortrage 
vor dem Iron and Steel Institu te  auch die F abri­
kation von Ferrosilizium  und behauptet, daß 
30 %  Ferrosilizium  mit einem Kraftaufwand 
von 3500  KW .-Stunden erzeugt werden könne. 
D er Unterschied gegen die vorherige Angabe 
ist allerdings erheblich; genauere Angaben 
fehlen aber.

S j ö s t e d t ,  welcher in einem kleinen Ofen 
m it 135 Amp. und 80 Volt abgeröstete nickel- 
haltige M agnetkiese auf nickelhaltiges Roheisen 
verschmolz, brauchte zu r E rzeugung von 60 
(engl.) Pfund i. d. Stunde 108 K W .; die me­
trische Tonne Roheisen würde danach 4005 KW.- 
Stunden erfordern. S j ö s t e d t  g laubt aber 
selbst, daß in einem Ofen von 300 bis 500 P. S. 
180 bis 200 P . S., an s ta tt 230 P . S. vorher, 
f. d. T ag  und Tonne genügen müßten, der 
K raftverbrauch würde hiernach 3134 bis 3483 
K W .-Stunden für eine Tonne Rohm etall sein.

Zum Vergleich m it dem vorhin am S t a s s a n o -  
Ofen gefundenen therm ischen W irkungsgrade 
seien hier noch ein paar Angaben über die 
therm ische Ausnutzung elektrischer Öfen an­
geführt, wie sie J .  W . R i c h a r d s *  für ver­
schiedene Prozesse berechnet. S i e m e n s  nutzto 
beim Stahlschmelzen in dem kleinen Ofen nur 
rund 50 °/o aus. Der therm ische W irkungsgrad 
bei der Umwandlung von Kohle in Graphit 
(Erhitzen  ohne Schmelzen) beträg t 75 °/o, beim 

| G raphitieren von Elektroden 38 °/o, beim 
Schmelzen von kalziniertem  Bauxit (Erhitzen 
m it Schmelzung) 74 °/o, bei der Herstellung 
von Karborundum (chemische Reaktion ohne 
Schmelzung) 76,5 °/o> bei der Erzeugung von 
Kalzium karbid (chemische Reaktion m it Schmel­
zung) in Öfen von 200 bis 1000 P . S. 60 bis 
75 °/o, beim Acker - Prozess 63 °/o. D er Wir?

: kungsgrad wechselt aber auch für dasselbe 
I Verfahren m it der Größe der Öfen, und man 

kann annehmen, daß, wenn ein k leiner Ofen 
von 100 P . S. mit 50 °/° Nutzeffekt arbeitet, 
d. h. 50 °/o durch S trahlung und Leitung ver­
liert, ein solcher von 800 P . S. m it 75 °/o 
Nutzeffekt arbeiten wird.

B. U m w a n d l u n g  d e s  R o h n i e t a l l s  

i n  S t a h l .

W ie schon auseinandergesetzt, sind diejeni­
gen Prozesse, durch welche die Umwandlung 
des auf elektrischem W ege oder im Hochofen 
erzeugten Rohm etalls in ein stah lartiges Pro­
dukt vorgeuommen w ird, genau dieselben wie 
beim Siemens-M artin-Verfahren. H an oxydiert 
den Kohlenstoff des Roheisens durch Eisenoxyd 
(Erzprozeß), oder man drückt den Kohlenstoff­
gehalt durch Einbringen von Schmiedeisen hin­
unter (Schrottprozeß), oder man g ib t bei letz­
terem noch etwas E rz hinzu (gem ischter Pro­
zeß). Die im Martinofen oder im elektrischen 
Raffinationsofen zuzuführende Energie beschränkt 
sich also in der Hauptsache auf das Schmelzen 
des Roheisens und au f E rhaltung  der hohen für 
die L äuterung nötigen Tem peratur. Betrachten 
w ir zunächst den Energieaufwand beim jetzi­

* „Transact. Am. Elektroch. Soc.“ II, 55.
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gen hüttenmännischen P rozeß. Beim Siemens- 
Martinofen wird die für den Prozeß nötige 
Hitze durch Verbrennung von Kohle in Gene­
ratoren erzeugt. Neuere Öfen m it gutem Gene­
ratorsystem kommen mit 220 kg Kohle für 
1000 kg Blockgewicht aus. Diese Kohlenzahl 
stammt noch n icht einmal von einem sehr 
großen Ofen (18 t). Rechnen w ir den Heizwert 
der Kohle zu rund 7000 Kal., so wäre die auf­
gewandte W ärmemenge 1540  000 Kal. für die 
Tonne M artinstahl.

Versuchen wir nun einmal die t h e o r e t i s c h  
für den Prozeß nötige W ärmemenge zu er­
mitteln. W ir machen die Annahme, daß ein 
Roheisen m it 3 ,60 °/° Kohlenstoff, 1,68 °/o Sili­
zium, 1,10 °/o Mangan und 0,62 °/o Phosphor 
zur Verfügung sei, und daß das fertige P rodukt 
einen Kohlenstoffgehalt von 0,96 °/° und Sili­
zium 0,28 %  aufweise. Die speziüsche W ärme 
des Eisens b e träg t von 0 bis 700°  0,15, von 
700 bis 1 0 0 0 “ 0 ,22, von 1000 bis 1200° 0,20, 
bei 1400° 0,40, von 1400 bis 1750° 0,40 bis 
0,58. W ir rechnen von 0 bis 1300° im Mittel 
0,20, von 1300° aufw ärts im M ittel 0 ,48. Die 
spezifische W ärm e von Eisenoxyd und K alk be­
trage im M ittel von 0 bis 1600° 0,19 bezw. 
0,23. Die W ärmemenge, um 1 kg Schmiedeisen 
oder Stahl zu schmelzen, be träg t 400 Kal.

Für 1 t  S tahl sind an M aterial nötig für den
E r z p r o z e ß  

t h e o r e t i s c h  p r a k t i s c h

Roheisen . . 919 kg 924 kg
Eisenoxyd . . 218 „ 320 „ (Erz mit 75 %)
K alk ................ 56 „ 56 .,
Schrott . . .  — ,. — „

S c h r o t tp r o z e ß  ( g e m is c h t)  
t h e o r e t i s c h  p r a k t i s c h

Roheisen  667 kg 670 kg
Eisenoxyd . . . .  145,7 „ 210 „
K a l k ........ 40,9 „ 45 .,
S c h r o t t .... 267,7 „ 285 „

F ür das Verfahren sind aufznbringen :
a) Wenn das Roheisen f l ü s s i g  eingesetzt wird:

Erzprozeß 
Erhitzen des Eisens von 130011 auf

1750° (924 . 0,48 . 4 5 0 )   199 600 Kal.
Erhitzen d. Reagentien (Fe* O 3, Ca 0)

(320.0,19 +  60.0,23). 1600 . '. 119 400 „
319 000 Kal.

Schrottprozeß (gemischt)
Erhitzen des Eisens (670 . 0,48 . 450) 144 700 Kal. 
Erhitzen der Reagentien (210.0,19

+ 45 .0,23). 1600   80 400 „
Erhitzen und Schmelzen des Schrotts 

285 (0,20 . 1300 +  0,48 . 450)
+  285 . 400 ....................................  253 260 „

378 360 Kal.

Beim E insatz von flüssigem Roheisen würde 
also die H erstellung einer Tonne Stahl beim 
Erzprozeß 319 000 K al., entsprechend 369 KW .- 
Stunden, erfordern, beim (gemischten) Schrott­
prozeß 378 360 Kal. oder 438 KW .-Stunden.

b. W enn das Roheisen k a l t  eingesetzt wird : 
Erzprozeß

Dasselbe wie vorher . . . . . . .  319000 Kal.
Erhitzen des Roheisens bis 1300°

( 9 2 4 .0 ,2 .1 3 0 0 )   240 240 „
Schmelzen des Roheisens (924 . 300) 277 200 „

„ , .. 886 440 Kai.Schrottprozeß
Dasselbe wie v o r h e r ....................... 378 360 Kal.
Erhitzen des Roheisens bis 1300°

(670 .0 ,2 .1300)............................  174 200 „
Schmelzen des Roheisens (670 .300) 201 000 „

753 560 Kal.

W enn die M aterialien kalt eingesetzt wer­
den, so verbraucht der Erzprozeß theoretisch 
836 440 K al., entsprechend 967 KW .-Stunden, 
der Schrottprozeß un ter denselben Bedingungen 
753 560 Kal. gleich 871 KW .-Stunden. W ir 
werden hauptsächlich mit le tz te rer Zahl zu 
rechnen haben, da fast alle Verfahren, welche 
praktisch  die S tahlerzeugung betreiben, nach 
dem Schrottprozeß arbeiten.

G in  s te llt eine ähnliche Rechnung an, er 
erhält dabei inklusiv einer durch Rechnung an 
seinem Ofen erm ittelten S trah lung  von 18,4 
bezw. 22 ,4  °/o beim E rzprozeß mit flüssigem 
Eisen 540 K W .-Stunden, beim Schrottprozeß 
600 KW .-Stunden. H a r m  e t  rechnet, daß er 
in seinem „R égulateur“ aus flüssigem Roheisen 
mit 536 000 Kal., also mit 620 KW .-Stunden 
eine Tonne hersteilen könne.

K e l l e r  macht über den wirklichen K raft­
verbrauch seines Raftinierofens keine Angaben, 
ste llt aber folgende Überschlagsrechnung an,

: wobei ein Roheisen zugrunde gelegt ist, welches 
vorher im Kupolofen umgcschmolzen wurde.

Weitererhitzen des Eisenbades . . 72 000 Kal.
Schlackenbildung.............................. 200 000 „
S trahlung.............................................. 175 000 „
Verschiedenes...................................... 153 000 „

"600000 Kal.

Einschließlich der S trahlungsverluste würden 
demnach 694 KW .-Stundeii aufzuwenden sein.

Aus einer M itteilung C o n l e y s  über die 
Kosten seines Verfahrens ergibt sich, bei Aus­
führung des Stahlprozesses, für eine Tonne 
ein Stromverbrauch von 920 K W .-S tunden , 
wobei jedenfalls kalter E insatz vorausgesetzt 
ist. Von dem H é r o n l t s e h e u  Verfahren wird 
angegeben, daß ein 300 P . S.-Ofen mit 1 P .S .  
in 24 Stunden 20 kg Stahl erschmelze. Bei 
kaltem E insatz würden demnach nur 882 KW .- 
Stunden auf die Tonne Stahl entfallen, was 
sehr niedrig erscheint. Der neuere Ofen von 

1 K j e l l i n  macht mit 165 KW . in 24 Stun- 
| den 4000 kg S tahlblöcke, er verbraucht 
j also für die Tonne 966 KW .-Stunden. Die 

früheren Öfen in Gysinge arbeiteten wesentlich 
ungünstiger, der erste kleine 80 kg-Ofen e r­
zeugte mit 78 KW . in 24 Stunden nicht 
mehr als 270 kg S tahl, der nächste 180 kg-Ofen
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machte mit 58 KW . in 24 Stunden 600 bis 
700 kg. Im ersten F alle verbrauchte die Tonne 
Stahl demnach 6785 K W .-Stunden, im ändern 
Falle 1988 K W .-Stunden; der je tz ige  F o rt­
sch ritt ist also ganz bedeutend. K j e l l i n  
glaubt nun,  daß auch in dem neuesten Ofen die 
Verluste noch 53 %  betragen, und zw ar sollen 
von den 165 K W ., die aufgewandt werden,
8,25 KW . für elektrische und magnetische 
V erluste und 79,25 KW . für therm ische Ver­
luste verbraucht werden. Man könnte nun, 
ohne die Ofendimensionen zu ändern, den Gysin- 
ger Ofen auch für eine K raft von 370 KW . 
benutzen, die elektrischen und magnetischen 
Verluste würden dann auf 12,4 KW . sinken, j 
während die thermischen dieselben blieben. 
Hierdurch würde die Ausbeute auf 75 %  
steigen. Die Erhöhung der zuzuführenden 
Energie erscheint deshalb möglich, weil man > 
dem Ofen ohne Elektroden leicht Ströme von ! 
5000 Amp. zuführen kann, was bei E lektroden­
öfen nicht gut angängig sein würde.

R u t h e n  b ü r g  g ib t für seinen Schm elz­
apparat einen K raftverbrauch von rund 370 KW .- 
Stunden (500 P . S.-Stunden) für die Tonne Produkt 
an. Diese Zahl ist mit den vorher gegebenen 
aber n icht vergleichbar, weil R u t h e n b u r g  kein 
flüssiges M etall erhält, sondern nur teilweise redu­
zierte, znsam m engesinterte Massen erzielt.

Zur v o l l s t ä n d i g e n  Schmelzung würden 
t h e o r e t i s c h  für eine Tonne M agneteisenstein- 
K onzentrate 328,5 K W .-S tunden  erforderlich 
sein, wenn man den Schmelzpunkt von F e3 0 4 
zu 1500°, die latente Schmelzwärme zu 50 Kal. 
annimmt und die spez. W ärm e zu 0 ,156 ansetz t: 
1000 (1500.0,156 +  50) =  284 000 Kal. =  328,5 KW.-St.

Neuerdings hat R u t h e n b u r g  sogar nur 
250 KW .-Stunden als K raftbedarf angegeben.

Es läß t sich aber, wie schon gesagt, nicht be­
urteilen, wie weit die Schmelzung des Materials 
durchgeführt wird.

Stellen w ir zum Schluß noch einmal den 
K r a f t b e d a r f  f ü r  e i n e  T o n n e  M e t a l l  zu­
sammen nach den verschiedenen Angaben, die 
teils auf Rechnung, teils auf Versuchen fußen.

I. Rohmetall, a) Roheisen.
S ta s s a n o :  Kleiner Versuch in Darfo 3155 KW.-

Stunden, sonst 2941 KW.-Stunden,
R o s s i :  Versuch mit 87 °/o Ausbringen: 3354

KW.-Stunden,
K e l le r :  Angabe 2800 KW.-Stunden,
H a r rn e t:  Rechnung 2573 KW.-Stunden.

b) Ferrosilizium.
In M e ra n ................  5000 KW.-Stunden
K e l l e r ................  3500 „ „

Nach den praktischen Versuchen kann man 
also die zur E rzeugung von einer Tonne Eisen 
aus E rzen nötige elektrische E nergie zu rund 
3000 KW .-Stunden veranschlagen.
II. Stahl (Schrottprozeß), a) Einsatz von flüssigem 

Roheisen.
G in : Rechnung . . . .  600 KW.-Stunden 
H arm  et: Rechnung . . 620 ,, „
K e l l e r :  Rechnung . . 694 ., „

b) Kalter Einsatz.
C o n le y  ) Angaben [ 920 KW.-Stunden 
H e r o u it  nach ’ 882 „ „
K je l l in  ) Versuchen ( 966 „ „

F ür die Umwandlung von Roheisen in Stahl 
nach dem Schrottprozeß würde demnach eine 
Tonne fertiges P rodukt bei kaltem  E insatz der 
M aterialien im D urchschnitt 900 bis 950 KW.- 
Stunden erfordern, während im F alle , als Roh­
eisen flüssig eingegossen wird, nur rund 650 KW.- 
Stunden aufzubringen sein würden.

(Schluß folgt.)

Zuschriften an die Redaktion.
( F ü r  d ie  u n t e r  d i e s e r  R u b r ik  e r s c h e in e n d e n  A r t ik e l  ü b e r n im m t  d ie  R e d a k t i o n  k e i n e  V e r a n tw o r tu n g . )

Wirkungsgrad eines Rootsgebläses.

A e r z e n ,  den 12. Ju li 1904.
An die Redaktion von „Stahl und Eisen“

Düsseldorf.

ln dem in „Stahl und Eisen“ H eft 13 vom
1. Ju li 1904 veröffentlichten Vortrag des H errn  
B o v e r i  über die D am pfturbine System Parsons 
und ihre Anwendung wird u. a. erwähnt, daß die­
selbe als Turbinengebläse zum Ersatz von Roots- 
gebläsen ausgeführt ist. Der W irkungsgrad eines 
solchen Turbinongebläses für eine Leistung von 
125 cbm Luft i. d. Minute bei einer W indpressung

von 100 mm Quecksilbersäule == 1359 mm W asser­
säule wird auf 60 %  angegeben gegenüber 40 "/» 
eines vorher verwendeten Rootsgebläses.

Diese Mitteilung gibt uns Veranlassung, darauf 
aufmerksam zu m achen, daß wir unsere seit 
40 Jah ren  als Spezialität fabrizierten Rootsgebläse 
(Präzisionsgebläse) durch das M a s c h in e n la b o ra ­
to r iu m  d e r  K ö n ig l. T e c h n is c h e n  H o c h ­
s c h u le  zu  C h a r lo t t e n b u r g  auf den volu­
m etrischen und dynamischen “W irkungsgrad haben 
prüfen lassen, und erlauben wir uns, die V e r ­
s u c h s t a b e l l e  hierüber beizufügen.
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V ersuchs R e su lta te  e ines R o o tsg eb lä se s  System  A erzen-M eyer.

Luftpressiing in Millimeter Wassersäule

400 | 500 1 600 700 800 |  900 1000 ! 1100 1 1200 1300 j  1400 1500 1600 1700 : 1800 1900 2000

Kraftverbrauch des Gebläses einschließlich Vorgelege in P.S.

3,5 4,4 4,92 5,33 5,97 | 6,54 7.4! j  8,03 8i62 9,25 9,75 10,66 11,21 12,0 ! 2,81 13,31 14,0

Gelieferte Luftmenge in der Minute in cbm

31,68; 31,38 | 31,50 31,20 30,60 ; 30,66 I 30,18' 30,18 29,52 29,58 28,26 28,80 28,62 28,68 28,64 28,64 27,90

Volumetrischer Wirkungsgrad

0,964 0,953 | 0,953 | 0,930 0,910 ; 0,904 ; 0,888 0,888: 0,861 0,839; 0,835; 0,850 0,834; 0,828 0,821 0,820j 0,797

Tourenzahl des Rootsgebläses in der Minute

COoCOo

403 | 403 405 405 406 407 406 405 j 398 398 401 403 403 402 403

Effektive Arbeit des Gebläses in geförderter Luft in P. S.

2,615 ; 3,24 j 3,90 4,41 4,93 5,55 5,98 6,58 7,03 7,60 7,8 8,51 9,00 9,51 10,00; 10,50 10,80

Dynamischer Wirkungsgrad

0,748 | 0,737 j  0,793 1 0,828 | 0,825 j  0,853 | 0,810| 0,820; 0,815 0,832; 0,805! 0,800| 0,803; 0,794| 0,7t0; 0,799 0,770

Danach betrügt der W irkungsgrad des Aerze- bläsen angebracht worden sind, steigt dieser Wir- 
ner Gebläses für die obige Leistung des Tur- kungsgrad bei größeren Gebläsen auf 80 bis 85 °/o.
binengebläses bei 1400 mm W assersäulendruck Vielleicht hat diese M itteilung für die Leser
immerhin noch über 80 %; ftlso 33'/s °/o mehr als Ihros geschätzten Blattes Interesse und wir bitten
derjenige des Turbinongebläses und 100 °/° gegen- daher um gefl. Aufnahme,
über dem Rootsgebläse. Durch weitere Verbesse- Hochachtungsvoll
rungen, welche in letzter Zeit an unseren Ge- A e rz e n e r  M a s c lu n c n - F n b r ik  A d o lp h  M eyer.

Mitteilungen aus dem EisenhUttenlaboratorium.

Fluorbestimmunn in der M artinschlacke. Überschusses an Kaliumkarbonat, m it dem wegen
   der schwerschmelzbaren Martinschlacke gearbeitet

Bei verschiedenen hüttenm ännischen Schmelz- werden mußte,
verfahren macht man zur Erzielung einer 5 B *ufs feinste zerriebene Martinschlacko
leichtflüssigeren Schlacke Zusätze von Flußspat; werden m it der 5- bis Ofachen Menge Kalium- 
so werden im M artinwerk des P einer W alzwerks Karbonat innig verm ischt und im Piatm tiegel über 
Zuschläge von Flußspat in Anwendung gebracht, einer st;irken Flamm« etwa */, bis 1 Stunde im 
zugleich auch zum Zweck der Entschwefelung. F M  gehalten. Nach dem Erkalten der Schmelze
Es war nun von Interesse zu wissen, wieviel Fluor sie m it heißem W asser aus und filtrle lt
■sich in der Martin schlacke vorfindet. vom Ungelösten ab. Die wässerige Auflösung

Die bisher bekannten Methoden zur Fluor- enthält alles Fluor als Fluorkalium  sowie K alium ­
bestimmung in Gläsern* waren in diesem Fall phosphat und Kaliumsilikat. Aus dieser Flüss.g- 
nicht anwendbar wegen des Phosphorsäuregehalts M g scheidet man durch längeres Köchen m it 
der Martinschlacke. Ebenso war auch die von Ammonkarbonat Kieselsäure und Tonerde ab, läßt 
C lassen** angegebene Methode zur direkten Be- erkalten und filtriert. Das F iltra t enthält neben 
Stimmung des Fluors als Fluorkalzium in phos- i einer geringen Menge Kieselsäure noch bedeutende 
phorsäurehaltigen Silikaten in unserm Falle prak- i Mengen Phosphorsäure. Um erstere. vollständig, 
tisch nicht gu t durchführbar wegen des großen 1 lotetore größtenteils abzuscheiden, erhitzt man
 _______  m it einer Auflösung von Zinkoxyd in Ammoniak

* L u n g e : „Chemisch - techn. Untersuchungs- in einigem Überschuß und dampft zum Schluß
raethoden“ Bd. I  S. 595. in einem Luftbade bei einer Tem peratur von etwa

** C l a s s e n :  „Handbuch der quantitativen 120° vollständig zur Trockne ein. Den Rückstand
chemischen Analyse“, V. Aufl. S. 150. nim m t man m it kaltem W asser auf, filtriert vom
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c o 2

Ungelösten, das aus Zinkphosphat, Zinkkarbonat 
und Zinksilikat besteht, ab und wäscht m it einer 
etwa 2prozentigen Kalium karbonatlösung aus. 
Das F iltra t versetzt man m it etwa 1 bis 1'/* g 
Chlorkalzium, säuert m it Essigsäure an und er­
wärmt, bis alle Kohlensäure vertrieben ist. So­
dann fügt man Kalilauge zu bis zur deutlich 
alkalischen Reaktion und m acht die Lösung m it 
Essigsäure ganz schwach sauer. Es hat sich je tzt 
ein Niederschlag ausgeschieden, der alles Fluor als 
Fluorkalzium neben etwas Kalzium phosphat enthält. 
Die Menge des K alzium phosphats ist sehr gering. 
Nachdem sich der Niederschlag vollständig ab­
gesetzt hat, wird filtriert und m it kaltem Wasser 
ausgewaschen, bis im F iltra t keine Kalkreaktion 
m ehr zu bem erken ist. Nach 
dem Trocknen wird im P la tin ­
tiegel geglüht und der Rück­
stand als CnFls +  CasPjOs 
gewogen. Die Fluorbestim ­
mung geschieht auf indirek­
tem Wege, indem m an die im 
Rückstand befindliche Menge 
Phosphorsäure bestim m t. Zu 
dem  Zweck schließt man den 
gewogenen Rückstand von 
C äF ls-f-Cai'PaOs m it konz.
Schwefelsäure gleich im P la­
tintiegel unter Erwärmen 
auf, versetzt vorsichtig m it 
W asser, stum pft m it Ammo­
niak ab bis zur schwach­
sauren Reaktion und fällt die 
Phosphorsäure m it Molyb­
dänlösung. Ist der Molybdän­
niederschlag gering, so be­
stim m t man die Phosphor- 
säure durch T itrieren m it Bleiacetat,* ist er größer, 
so fällt man die Phosphorsäure nach dem Abfil­
trieren  des Molvbdänniederschlagos und dessen 
Lösen in Ammoniak m it Magnesiamixtur, glüht 
und wägt sie als MgsILO;. Nennt m an:

die gefundene Menge C aFh -+• CasPaOs =  a 
» „ n MgäPiOr = d
„ angewandte Substanz 

den Prozentgehalt an Fluor 
48,72so ist X — —f—  (a — 1,392 d).

Als Kontrolle, daß der gewogene Rückstand 
tatsächlich nur aus CaFh +  CaäPaOa besteht, kann 
folgendes d ienen : Das F iltra t von dem Molybdän­
niederschlage füllt m an zu 250 bezw. 500 ccm auf, 
nim m t davon 100 bezw. 200 ccm und bestimmt, 
darin den Kalk, Nennt man die gefundene Menge 
C a O = c ,  so ist un ter Benutzung obiger W erte: 

67,857
x = —!— (c — 0,7543 d).

Dr. ing. L . Fricke.
* S. Phosphorbestim m ung im  Stahl nach der 

T itrierm ethode.

Schwefelbestim m ung im Roheisen und Stahl 

durch T itra tion  mit Jod- und Thiosulfatlösung.

: S 

: X

Eine der elegantesten und sichersten Betriebs­
methoden im hüttenm ännischen Laboratorium, 
die außerdem  den Vorzug außerordentlicher Kürze 
besitzt, ist die Schwefelbestimmung im Roheisen 
und Stahl durch T itration m it Jod- und Thio­
sulfatlösung. Bereits A. K le in e *  hat neben An­
wendung eines Apparates zur titrim etrischen 
Schwefelbestimmung im Eisen eino Methode dazu 
empfohlen, nach der es m ir jedoch nicht möglich 
war, genaue Resultate zu erzielen. Unter teil­
weiser Benutzung obiger Angaben und unter 
Zugrundelegung der Angaben von L u n g e* *  habe 
ich der Methode, die seit etwa einem Jahre im 
chemischen Laboratorium  des Peiner Walzwerks 
zur Anwendung gebracht wird, folgende Fassung 
gegeben :

Man nim m t boi Stahl 10 g, bei Roheisen 5 g 
Einwage, fügt dazu im Rundkolben A  (’/» bis 1 1) 
durch den Scheidetrichter F  100 ccm W asser und 
75 ccm konz. Salzsäure und erhitzt m it nicht zu 
starkor Flamme. Die W asser- und Salzsäure­
dämpfe werden größtenteils im K ühler konden­

siert. Der sich entwickelnde Schwefelwasserstoff 
gelangt zuerst in die trockne Vorlage B  und durch­
streicht sodann die Kolben C, D und E. C ist 
eine Sicherheitsvorlage im Falle des Zurtick- 
steigens der Flüssigkeit. In D befinden sich 
etwa 40 ccm einer Kadm ium acetatlösung (25 g 
Cd (CH3COO)j +  200 ccm Eisessig im 1). E  enthält 
einige Kubikzentim eter obiger Kadmiumlösung, 
um vollkommen sicher zu gehen, daß in D alles 
absorbiert ist. Sobald die Gasentwicklung aufhört, 
wird im  Trichter F  das Ventil geöffnet und einige 
Minuten Kohlensäure durchgeleitet, um die Reste 
Schwefelwasserstoff zur Absorption zu bringen. 
Dor gesamte Inhalt von D wird nunm ehr in einen 
500 ccm fassenden Erlenmeyerkolben gespült und 
au f etwa 150 ccm verdünnt. Zum T itrieren  ver­
wendet man eine Jodlösung und eine Natrium-

* „Chem iker-Zeitung“, Jahrgang 1903 Nr. 5S. 
** L u n g e : „Chem isch-techn. Untersuchungs­

methoden“ Bd. II Seite 98; L. C a m p e d ro n : 
„Guide pratique du chimiste m étallurgiste et de 
l’essayeur“, Paris, Baudry & Co., 1898 S. 551.
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thiosulfatlösung, in der je 1 ccm 1 mg Schwefel 
entspricht. Also:

7,928 g J -f- 25 g K J im Liter 
15,520 g Na* 8s 0» + 2  g (NHdsCOx im Liter.

Von obiger Jodlösung setzt man zumSchwefel- 
kadmium im Uberschuß zu, fügt dazu 75 ccm verd. 
Salzsäure (850 ccm IL 0  -f- 300 ccm konz II CI sp.G. 
1,124) und titriert, nachdem man etwa 2 ccm einer 
Jodzinkstärkelösung hinzugefügt hat, m it der Thio­
sulfatlösung zurück. Aus der Differenz der ver­
brauchten Anzahl K ubikzentim eter Jod- und Thio­
sulfatlösung läß t sich sogleich der Prozontgehnlt 
an Schwefel berechnen. ß,-, ;ng, m  Fricke.

Manganbestimmung nach dem Persu lfat­
verfahren.

G. v. K n o r r e *  hat Untersuchungen über 
die Bestimmung des Mangans bei Gegenwart von 
Eisen m ittels Persulfates angestellt, deren Resul­
tate die Verwendbarkeit dieser Methode für prak­
tische Zwecke erwiesen. L e d e b u r  hat deshalb 
eine dieser Methoden der Manganbestimmung in 
seinem „Leitfaden“ (6. Auflage) aufgenommen.
H. L ü d ert* *  bringt nun, nachdem er sich über­
zeugt hat, daß die Ü berführung des Mangans in 
Manganpersulfat, Zerstören desselben durch Kochen, 
Auflösen des gebildeten Mangansuperoxyds in 
titriertem W asserstoffsuperoxyd und Rücktitration 
des überschüssigen W asserstoffsuperoxyds m it 
Kaliumpermanganat. befriedigende Resultate 
liefert, folgende Vereinfachung in Vorschlag, 
welche die Methode für Kontroll- und Betriebs­
analysen tauglich macht und die die Mängel der 
bisherigen Titrierm ethoden nach H a m p e  und 
V o l h a r d  vermeidet. L ü d e r t  verm eidet zu­
nächst die langwierige Lösung m it Schwefelsäure 
und Salpetersäure, er benutzt n u r  Salpetersäure, 
wodurch die Lösung schneller und sicherer er­
reicht w ird; er verm eidet ferner die lästige 
Filtration vom Kohlenstoff und die Neutralisation 
mit Ammoniak, n u r ausgeschiedenor G raphit muß 
abfiltriert werden. L ü d e r t  benutzt nach v o n  
K n o r r e  die direkte T itration des W asserstoff­
superoxyds, während L e d e b u r  den Mangan- 
niederschlag abfiltriert und in Ferrosulfat löst. 
Die Vermeidung dieser F iltration  ist jedenfalls 
auch ein großer Vox-zug. Beim Lösen in Salpeter­
säure ließ sich sogar ein 82 proz. FeiTomangan m it 
Leichtigkeit in Lösung bringen. Man führt nun 
die Bestimmung am besten wie folgt aus: 4 g der 
Eisenprobe (bei 0,6 % Mn) werden in einem Erlen- 
meyer-Kolben (von etwa 1 1 Inhalt) in 50 cc Sal­

petersäure (sp. Gew. 1,2) gelöst, zuletzt un te r Auf­
kochen. Man verdünnt die Lösung o h n e  vor­
herige F iltration m it W asser auf 400 cc, versetzt m it 
40 cc Schwefelsäure (sp. Gew. 1,18) und 50 cc 
Am m onpersulfatlüsung (120 g im Liter), kocht 
eine halbe Stunde, kühlt dann durch Einstellen 
in kaltes W asser ab, setzt 15 cc Wassei-stoffsuper- 
oxydlösung zu und titrie r t m it Perm anganat 
zurück, sobald der Mangansuperoxydniederschlag 
sich gelöst hat. Die Wasserstoffsupex-oxydlösung 
entspi-icht ungefähr dem gleichen Volumen P er­
manganatlösung, sie muß wegen ih rer V eränder­
lichkeit jeden Tag neu auf Perm anganat, welches 
m it Ferroam m onsulfat kontrolliert wird, ein­
gestellt werden. E isentiter mal 0,491 gibt den 
Mangantiter. Lüdert gibt eine große Reihe Beleg- 
anaiysen von Pi-oben m it Kohlenstoff gehalten 
von 0,10 bis 1,20, welche die Brauchbarkeit des 
Persulfatverfahrens zeigen. Boi der neuexi Me­
thode wird die lästige Chlorentwicklung nach 
H a m p e  verm ieden; die ganze Bestim mung geht 
in demselben Gefäße vor sich, wobei jeder Fehler 
bei der Filtration entfällt; der Endpunkt ist scharf 
zu erkennen, was bei der V o lh ard sc h en  Methode 
nicht imm er der Fall ist, und die Ausführung der 
Methode erfordert wenig Zeit und wenig Aufsicht. 
Nur die Gegenwart von W olfram m acht Abände­
rungen notwendig, m it deren Feststellung L ü d e r t  
noch beschäftigt ist.

Jodometrische Bestimmung des Eisens.

Eisenoxyd setzt sich m it Jod wie folgt um : 
FeiCk +  2 IC J  =  2FoCl« +  2 KCl +  J«.

Das ausgeschiedene Jod m uß in bekannterW eise 
m it Thiosulfat zurückgemessen worden. Entgegen 
der Annahme von F r e s e n i u s  behaupten nun 
C a r c a n o  und N a m i a s , *  daß die hierauf ge­
gründete E isentitration deshalb n icht genau sei, 
weil neben der H auptreaktion das Jod sich weiter 
m it dem gebildeten Ferrosalz um setzt:

2 Fe CI« +  2 H CI +  Ja =  Fe« Cie +  2 I I J.
Die T itration wird nur dann richtige Resultate 
ergeben, wenn man das ausgoschiedeno Jod der 
E inwirkung des Ferrosalzes sofort entzieht. Die 
beiden Autoren dampfen deshalb die m it Salpeter­
säure oxydierte Eisenlösung m it Salzsäure ein, 
nehmen auf und verdünnen soweit, daß die 
Lösung noch 1 bis 2 % Eisen enthält, neutrali­
sieren m it Soda, versetzen die Lösung m it 5 bis 
10% Salzsäure und 2 g Jodkalium, geben nach­
her 5 bis 10 g Chloroform hinzu und titrieren 
m it Thiosulfat zurück.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1904, 24, 248.
** „Z. f. angew. Chem.“ 1904, 17, 422.

* „Boll.Chim. F arm “ 1904,43,54. „C h.Zentral­
b la tt“ 1901, I, 755.
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ffj Aus Praxis und Wissenschaft 
des Gießereiwesens.

Unter Mitwirkung von Professor Dr. W ü s t  in A a c h e n

.eiírcíár os.

(Wir verweisen an dieser Stelle auf den Artikel (Seite 879): „Angewandte Chemie 
im Gießereibetriebe“ von O s k a r  L eyde .)

Stahlform guss und Stahlformgusstechnik.
(Schluß von Seite 8-14.)

V. S t  a h 1 f o r  m gu  ß s t ii c k e f ü r  E i s e n b a h n -  
b e d a r f .

I— I erzstücke. Außer den H erz- und Kreuzungs- 
'*■ stücken der vollständigen W eichen- und 

K reuzungsanlagen des Phönix, des Bochumer 
Vereins, der W estfälischen 
S tahlw erke und der Georgs- 
M arienhütte ha tten  Krupp 
und der Bochnmer Verein 
zahlreiche H erzstücke, er- 
s te rer neben H artgußherz- 
stiicken des Grusonwerks, 
ausgestellt. Nach K rupp­
schen Angaben besitzt das 
von dem Essener W erke für 
diese Zwecke gelieferte Ma­
teria l 60 bis 70 kg F estig ­
keit bei 8 bis 10 %  Dehnung 
und eine chemische Zu­
sam m ensetzung von 0,6 bis 
0,7 % Kohlenstoff, 0,35 %
Silizium , 0,6 bis 0,8 %
Mangan, 0 ,05 °/o Phosphor 
plus Schwefel. Die vom 
S tahlw erk K rieger ausge­
ste llte Tabelle verzeichnete
53,8  bis 59,6 kg F estigkeit 
bei 20 bis 24,5 %  Dehnung.

Lokomotiv- und Tender­
radsterne waren zahlreich Abbildung 59. Deformierte Lokomotivradsterne (Fried. Krapp).

vertreten durch Krupp, Hörder Verein, Bochumer 
V erein , G utehoffnungshntte, P h ö n ix , W est­
fälische S tahlw erke, Saarbrückener Gußstahl­
werke, G ußstahlw erk W itten , S tahlw erk Krieger, 
Bergische Stahlindustrie und Charlottenhütte, 
meist ergänzt durch absichtlich im kalten
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Zustande unter dem F allbär oder Dampfhammer 
deformierte Stücke, die eine solche Probe ohne 
R ißbildungausgehalten haben. Solche Leistungen 
bieten allerdings bei dem heutigen Stande der 
Stahlformgußtechnik nichts Auffallendes. Ab­
bildung 59 zeig t derartig  deformierte Lokomotiv- 
und Tenderradsterne von Krupp in Essen. Der 
Bochmner Verein hatte  bei einigen Lokomotiv- 
ritdern den K ranz aufgeschnitlen und die Speichen 
um 90 0 gewunden. Phönix hatte  ein Loko- 
motivrad benutzt, um aus dem Kurbelkörper 
Rumpf und Kopf, und aus den beiden benach­
barten Speichen die Fliigel des Vogels Phönix 
zu schmieden. Nacli Kruppschen Angaben wurden 
die ersten gegossenen Lokom otivradsterne 1883 
hergestellt und zw ar in dem Kruppschen W erk 
Annen. Als günstigster A rm querschnitt wurde 
die ovale Form erkannt. Die F estigkeit betrügt

Sclimiedeisenier Radstern.
Abbildung 60. Schlngvcrsuche bei einem sehmiedeisernen Radsterr. 

und einem Stahlgußradstern (Fried. Krupp).

37 bis 44 kg. Die Gegengewichte der Kurbeln 
werden teils massiv, teils hohl gegossen, um 
eine Bleifüllung aufzunehmen. Eine Abnahme- 
tabelle des Kruppschen W erkes möge liier folgen:

Probestiibe: 20 mm Durchmesser, 200 mm lang

G e g e n s t a n d
F e s t ig -  

k c i t  

ks qmm

D e h -
I l l i n g

o.'o

K o n ­
t r a k t i o n

»io
Treibrad Nr. 18 41,0 30,0 61,0

Nr. 94907 Kuppelrad „ 21 41,0 31,0 65,0
Laufrad 30 41.0 32,0 63.0

58.0. Tenderrad „ 24 42,0 31,0

Kr. 94956 Treibrad ., 35 40,0 34,0 63,0
Kuppelrad „ 28 40,0 29,0 60,0

' Treibrad ., 10 40,0 31,0 59,0

Kr. 94869
Kuppelrad ., 10 41,0 29,0 61,0
Laufrad ,, 56 42,0 30,0 55,0
Tenderrad ., 35 40.0 32,0 58,0

desgl. „ 70 42,0 30,0 61,0

Durchschnitt aus 300 Abnahme- 
proben der preuß. Staatsbahn 40,9 30,1 59,4

Der Kampf mit den geschmiedeten Rädern 
ist endgültig zugunsten der Stahlform gußrädcr 
entschieden.

Abbildung 60, dem Kruppschen K atalog en t­
nommen, veranschaulicht den seinerzeit auf dem 
Kruppschen W erke ausgeführten Vergleichsver­
such. Ein schmiedeisernes Rad ausländischer 
Fabrikation und ein S tahlgußrad wurden genau 
in gleicher W eise un ter der Fallram m e behan­
delt und zeigten nach Schlag IV das durch die 
Abbildung wiedergegebene Aussehen. Das S tah l­
formgußrad w ar an keiner S telle gerissen.

Die größten Lokomotivräder brachten der 
Bochumer Verein und Krupp. E rs te rer hatte 
einen Treib- und einen K uppelradsatz für Eilzug- 
inaschinen von 2500 mm Durchmesser, le tz terer 
ein großes T reibrad von 2670 mm Durchmesser 
ausgestellt (Abbild. 61 und 62). Man versteht 

e rs t die gewaltigen Ab­
messungen, wenn man 
erfährt, daß die Firm a 
Krupp bei bisherigen 
Bestellungen nur bis 
zum Durchmesser von 
2170 mm gelangt ist. 
Sogar in eisenbahntech­
nischen Kreisen bezwei­
felt man, daß eine erheb­
liche Steigerung des 
Durchmessers über das 
le tztgenannte Maß h in­
aus in Anbetracht der 
Gußschwierigkeiten, aus­
führbar sei. Gerade um 
diese Ansicht zu w ider­
legen, soll das große 
Kruppsche Rad gegossen 
worden sein. Abbild. 63 
zeig t sonstige Lokomoti v- 

teile, die von dem G ußstahlw erk W itten ausgestellt 
waren, wie Bügelgleitbacken, Achslager, Kreuz­
kopf, G leitbacken, Stopfbüchsen, Radialbuchs­
führungen usw. Auch die Bergisclic Stahlindustrie 
und die Saarbrückener G ußstahlw erke brachten 
Lokomotivteile. Außerordentlich reichhaltig  hierin 
war die Kruppsche Ausstellung. Dies ist nicht 
befremdlich, da jeder A uftrag auf schwierige 
Lokomotivteile den Beweis des V ertrauens aus­
drückt. Einige d e r ' schwierigeren Teile sind 
durch die Abbildungen 64, 65 und 66 dargestellt. 
Abbildung 64 zeigt eine Zylinderversteifung 
(Caissonement), Abbild. 65 eine R ahm enverstre­
bung, Abbildung 66 u. a. einen Lokomotivrahmen. 
L etz te rer ist in „Stahl und E isen“ 1903 
Seite 103 geometrisch wiedergegeben. D aselbst 
sind auch ein Caissonement und ein vorderes 
Achslagergehäuse sowie (Seite 108) eine ge­
gossene Lokomotivknrbelwelle abgebildet und 
einige Schlußfolgerungen an diese Abbildungen 
geknüpft.

Stahlgußradstern.
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Die D arstellung des gogossenen Lokomotiv- 
rahmens begleitet der Kruppsche K atalog mit 
folgenden W orten: „Gegenüber den bisherigen

Abbildung 61.

zusammengebauten P lattenrahm en erheblich s tä r­
ker konstru iert, ohne Gewichtsverinehrnng, ge­
s ta tte t derselbe in den meisten Fällen  eine Ver­
breiterung der Feuerbiichse, somit breiteren Rost, 
größeren Kessel, größere Heizfläche. Der Guß 
in einem Stück mit allen A rm aturen vereinfacht 
die K onstruktion und bringt einen großen Teil 
der b isher erforderlichen Arbeiten in W egfall. 
Seit 9 Jah ren  sind zwei m it solchen Rahmen 
versehene s/3 gekuppelte preußische Normal- 
Giiterzuglokomotiven in B etrieb .“ Der Guß 
dieses Rahmens, der von vielen Fachleuten als 
das hervorragendste Stahlform gußstück der Aus­
stellung angesehen wurde, muß in A nbetracht der 
bedeutenden L änge des Stückes außerordentlich 
schwierig gewesen sein, weil die v ier m it rechten j 
W inkeln einspringenden Ausbuchtungen zu r Auf- j 
nähme der A chslagerkasten leicht Risse beim i  

Schrumpfen herbeifnhren können. Mit besonderem 
Geschick ha t allerdings der K onstrukteur auf 
möglichst geringe Verschiedenheit der Gußwand- \ 
s tä rke  gesehen. Es sind 32 Eingüsse und 
S teiger bei dem Abguß in T ätigkeit gewesen. 
Der Guß ist gleich beim ersten Einformen in 
Annen m it E rfolg  durchgeführt worden.

Die Bedingungen der preußischen S taa ts­
bahnen lauten au f 37 bis 44 kg F estigkeit bei 
20 «/« Dehnung bei Flußeisenform guß, 50b is  60kg  
F estigkeit und 12 °/o Dehnung bei F lußstah l­
formguß. S tahlw erk K rieger verzeichnete in 
seinor Tabelle für Lokomotivteile 39,5 und
40,5  kg Festigkeit bei 30 und 29 °/o Dehnung 
bei 200 mm Länge, 49 ,4  und 48,8  %  K ontrak­
tion. Nach einer Zusammenstellung der S aar­

brückener G ußstahlw erke ergab die Abnahme 
von 8 K renzkopfkörpern einen D urchschnitt von 
55,4 kg F estigkeit und 21,7 0/0 Dehnung bei 

100 mm gemessen, Biege­
probe 180°  gu t bestanden. 
Die Durchschnittsergebnisse 
von 62 Abnahmen von Fluß- 
eisenformstücken (Lauf­
achsenlager, Versteifungen, 
L agerp la tten , Kulissen lager, 
G leitbacken , Balancier, 
Achslagerführung, Leitstab­
halter, Kuppelachsbüchsen, 
Brem swellenlagern usw.) 
sind 42,1 kg Festigkeit, 
26,7 ,’1/oDelmung(beilO0mni 
gemessen). Biegeprobe um 
1 8 0 u gut bestanden. Als 
Abnahmebehörde ist durch­
weg die Eisenbahndirektion 
Saarbrücken genannt. Einen 
interessanten Versuch hat 
dieselbe Firm a ausgeführt, 
um eine Kurbel von 320 kg 
Gewicht, 375 min Radius, 
deren Zapfen angegossen 

w ar, zu untersuchen. Abbildung 67 ste llt die 
Kurbel dar. Der Gang und die Ergebnisse des 
Versuchs sind von der Firm a selbst wie folgt 
beschrieben w orden:

I I
■ m mm|. J

Abbildung 62. Lokomotivtreibradstern, 
vergl. Abbild. 61 (Fried. Krupp).

Zur Untersuchung der F rage, ob und wie­
weit es zulässig sei, geschmiedete K nrbeln durch 
¡Stahlgußkurbeln zu ei-setzen, wurde eine Stahl­
gußkurbel nach den Dimensionen nachstehender

Lokomotivtreibradstern, 2670 mm Durchm. (Fried. Krupp).
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Abbildung 64. 
Zylinderversteifung (Caissonement). 

Gewicht 958 kg.
(Krupp - Annen.)

Skizze zu Versuchszwecken gegossen. Die Kurbel 
wurde nach Linie a durchschnitten. Aus der 
einen Hälfte wurden die Probestreifen b-c-d-e-f-g-h-i 
gemäß Skizze herausgetrennt und zu Zerreiß­
proben verarbeitet. Die R esultate sind in unten­
stehender Tabelle aufge­
führt. Die Versuche wurden 
unter Kontrolle eines Be­
amten der W iirttem bergi- 
schen Staatsbahn angestellt.

gestellt h a tte , eine Änderung herbeiführen 
werden, muß der Zukunft überlassen bleiben. 
F ür Straßenbahnen kommen dagegen gegossene 
Räder und Radsterne in großem Maßstabe zur 
Verwendung, wie unter ändern die Ausstellung

Kr. F e s t ig k e i t  k g  
f. d. qmm

D e h n u n g
°/o

l> . . 40,0 21,0
C . . 42,1 22,0
ll . . . 40,8 24,5
e . . 41.4 20,0
f . . 41,7 26,5 .
y ■ . . 41,0 26,5
h . . . 41,2 23,0
t . . 43,3 27,0

Stahlformgußstücke für 
Eisenbahnwagen. F ü r nor- 
nialspurige Eisenbahnen im 
Sinne unserer S taatsbahnen 
kommen gegossene unge- 
schmiedete Räder nur aus­
nahmsweise für Nebenbahn­
zwecke in B etracht. Krupp 
hatte derartige Räder aus­
gestellt. Ob und inwieweit 
die in H artguß hergestellten 
G rifünräder, welche das 
Kruppsche Grusonwerk ans-

Abbildung 66. Autoclav, Anker, Leitbahnträger, Schiffskolben, 

Zylinderdeckel, Walzen, Lokomotivrahmenstück System Lentz, gegossene 
gekröpfte Welle. (Fried. Krupp.)

Abbildung 63. Lokomotivteile in Stahlguß fertig bearbeitet. 
(Gußstahlwerk Witten.)

Abbildung 6o.
Rahmen Verstrebung. 

Gewicht 250 kg (Krupp-Annen).
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Abbildung 68. Radstern mit aufgezogenem 
Radreifen für Straßenbahnen. 

(Bergische Stahlindustrie.)

Abbildung 67. Kurbel mit angegossenem Zapfen 
aus Stahlguß.

(Saarbrückener Gußstahlwerke.)

Abbildung 71

Förderwagenrad 
mit 

Weißinetall- 
büchse. 

Gewicht 20 kg. 
(Fried. Krupp.)Abbildung 69. Seitenteil eines Straßenbahn­

wagenuntergestells. (Bergische Stahlindustrie.)

Abbildung 72. 

Selbsttätige Wagenkupplung, 
amerikanisches System, 

für Normalbahn. 
Gewicht 180 kg. 

(Fried. Krupp.)
Abbildung 70. Seitenteile zum Straßenbahnwagenuntergestell, 

(Bergische Stahlindustrie.)

des Hörder Vereins, der Gelsenkirchener Guß- Es muß eine genügende Sicherheit, gegen Ver-
stahlw erke und der ßergischen S tahlindustrie schleiß und gegen Bruch geboten werden. Die
dies erkennen ließ. Von erstgenanntem  W erk Auswahl unter den beiden Radgattungen regelt
sind bereits in Abbildung 10 Räder dargestellt die genannte F irm a auf Grund ihres reichen
worden, die nach Hutlischem Verfahren gegossen Erfahrungsm aterials.

waren. Die Bergische Stahlindustrie pflegt den | 
Bau von S traßenbahn - Radsätzen und ganzen 
W agen-U ntergestellen  als Sondergebiet. Es 
kommen Speichenräder und S tahlgußradsterne 
mit aufgezogener Bandage aus härterem  M aterial 
zu Anwendung, le tz tere  da, wo m it größeren 
L asten , scharfen Kurven und Steigungen ge­
rechnet werden muß und der Bruch eines Rades 
mit angegossenem Radreifen zu befürchten ist.

Abbildung 68 is t ein von der Bergische« 
Stahlindustrie hergestellter R adstern mit auf­
gezogenem Radreifen; au f d ie-geringe Speichen­
stärke dieses Rades ist besonders zu achten. Die 
Festigkeit der Radsterne wird auf 45 bis 55 kg 
bei 20 % Dehnung bemessen, die der aufgezogenen 
gewalzten Bandage auf etwa 80 kg. Versuche 
haben gezeig t, daß die gegossenen Radsterne 
viel w iderstandsfähiger sind als geschmiedete
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Abbildung 75. Dampfzylinder. 
(Fahrendeller Hütte.)

Abbildung 73. Schwungradhälfte in Stahlguß, ganzes Gewicht 38500 kg. 
(Gußstahlwerk Witten.)

und- geschweißte. E inige im kalten Zustande 
deformierte Radsterne waren ausgestellt.

W ie eingangs erw ähnt, s te llt die Bergische 
Stahlindustrie diese Straßenbahnw agenräder als

Straßenbahnw agen-U nterge­
stells der Bergischen S tah l­
industrie , und Abbild. 70 
ste llt solche Stücke der­
selben F irm a d ar, die im 
kalten Zustande verbogen

Abbildung 74. Walzen, Kurbeln, Stopfbüchsen, 
Hebel, Böckchen, gegossene Kurbelwellen, durch­

schnittenes Rohr. (Fried. Krupp.)

Massenware auf der Formmaschine her. Dasselbe 
gilt von den Seitenteilen der W agenuntergestelle, 
deren dünne W andstärken ebenfalls zu beachten 
sind. Abbildung 69 zeig t einen Seitenteil eines 

X Y.u

Abbildung 76. Dampfverteilungsgehäuse. 
(Westfälische Stahlwerke.)

3
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Abbildung 78. Abzweigstück einer 
Dampfleitung. (Oeking.)

Abbildung 77. Dampfmaschinenunterteil 
(Fahrendeller Hütte.)

Abbildung 79. 
Abzweigstück einer Rohr­

leitung, 
a =  Fläche f. d. verlorenen 

Kopf.

Abbild. 80. Gasmotorenkopf. (Fried. Krupp.)

Abbild. 81

Stahlguß­

ventilkörper 

einer unter­

irdischen 

Wasser­

haltungs­

maschine. 

Gewicht 

8943 kg. 

(Haniel & 

Lueg.)

Abbildung 82. Stahlguß - Pumpenkörper.
(Saarbrückener Gußstahlwerke.)
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sind. Die Festigkeit beträg t 39 kg bei 27 %  
Dehnung auf 200 mm Länge und bei 30 %  
Dehnung auf 100 mm gemessen.

Räder für Feld- und Grubenbahnen sowie 
Büchsen und R adsätze aller A rt* waren zahl­
reich vertreten durch die Bergische Stahlindustrie, 
die Gelsenkirchener Gußstahlwerke, Oeking&Co.,

W agenkuppelungen, System E rfu rt (Abbild. 72) 
von Krupp in Essen. Diese Kuppelungen worden 
wohl demnächst ein Hassenerzeugnis unserer 
Stahlformgußwerke darstellen. Die rohen Guß­
stücke müssen ohne jede Bearbeitung zusammen-

Abbildung 84. Ventilgehäuse. (Oeking.)

ebenso wie die von Koch in Siegen ausgestellten 
Räder aus. Abbildung 71 zeigt ein Rad aus 
Kruppschem H artstah l mit W eißmetallbüchse.

Abgesehen von Radsätzen und U ntergestell- 
Seitenteilen kommen noch Drehpfannenteile des 
Hörder Vereins für 30 t-Plattform w agen in B e­
trach t, ferner die amerikanischen selbsttätigen

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 S. 25.

Abbildung 85. Pumpenkörper zur Expreßpumpe. 
Gewicht 2300 kg. (Gutehoffnungshütte.)

montiert werden können. Krupp hatte  auch 
Hemmschuhe aus H artstah l ausgestellt. Die 
Anwendung von W agenachsbuchsen aus S tahl­
formguß ist bereits versuchsweise eingeführt.

VI. D a m p f m a s c h i n e n t e i l e .
Abgesehen vom Schiffsmaschinenbau (vergl. 

dieses Kapitel) kommen für Dampfmaschinen 
nur wenige Stahlform gußteile in B etracht, nämlich 
Kreuzköpfe, Kurbeln, Kulissen, Böcke und Hebel 
für die Steuerung, 
ferner Ventilkörper 
und Ventilhauben 
und allenfalls noch 
Zylinderdeckel und 
einige andere Teile.
Neu und außeror­
dentlich bemerkens­
w ert für den Kon­
struk teu r ist die Ver­
wendung des S tahl­
gusses für Schwung­
räder. Abbildung 73 
veranschaulicht eine 

Schwungradhälfte 
von etwa 20 t  des 
Gußstahlwerks W it­
ten, die jedoch nicht 
ausgestellt w a r ; es 
wird damit ein Aus­
blick eröffnet für 
solche Fälle, wo Ge­
wichtsersparnis von 
großer Bedeutung
ist. Die Armformen sind besonders lehrreich. 
Abbild. 74 zeigt eine Reihe der obengenannten 
Teile in der Krupphalle. Von der etwaigen An­
wendung des Stahlformgusses für Zylinder is t 
schon in der Einleitung die Rede gewesen. Daß 
die technische Möglichkeit besteht, hat die Fahren­

Abbildung 86. 
Einseitig geschlossener 

Pumpenkörper. 
Gewicht 2325 kg. 

(Gutehoffnungshütte.)

Abbildung 83. Ventilkasten. Gewicht 1300 kg. 
(Bochumer Verein.)

die Fahrendeller H ütte und Krupp. Die Bergische 
Stahlindustrie g ibt 55 bis 65 kg Festigkeit bei 
10 bis 16 °/o Dehnung für Gruben- und Feld­
bahnräder als erfahrungsgem äß richtig  an. Ein 
Teil der R äder der Gelsenkirchener G ußstahl­
werke scheidet allerdings als Tem perstahlguß,

S c h n itt  A - B S c h n itt  C - D

1700
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8 Atm. außer Betracht,, es bleibt dann nur noch 
Bronze, Kupfer, F luß- oder Schweißeisen und 
Stahlfonnguß übrig. Die beiden erstgenannten 
scheiden aber bei sehr hohen Dampfspannungen

deller H ütte auch dem w eniger fachkundigen 
Publikum auf der A usstellung gezeigt. Abbild. 75 
zeig t einen Dampfzylinder m it angegossenem 
Schieberkasten der Fahrendeller H ütte. Die

Abbildung 89. Druckhaube. 
Gewicht 500 kg. (Bochumer Verein.)

Abbildung 87. Teil eines Drucksatzes. 
(Westfälische Stahlwerke.) Abbildung 90.

Herzstück für Klein, Schanzlin & Becker. 
(Gutehoffnungshütte.)

W estfälischen Stahlw erke hatten  ein großes 
Dam pfverteilungsgehäuse ausgestellt (Abbild. 76). 
Daß fü r Dampfmaschinenfrahme Stahlform guß 
auch bei sta tionären Maschinen in F rage kommt,

Abbildung 91. Preßzylinder. 
Gewicht 34 000 kg. (Bochumer Verein.)

Abbildung 88. Zentrifugalpumpengehäuse. 
(Fahrendeller Hütte.)

habe ich in dem mehrfach erw ähnten V ortrage 
gesagt. Abbild. 77 zeig t einen Dampfmaschinen- 
frahm (liegend) der Fahrendeller H ütte. Auch 
einen stehenden Frahm  hatte  dieselbe F irm a 
ausgestellt. F ür Dampfleitungen und Ventile 
kommt Gußeisen bei höherer Dampfspannung als

Abbildung 92. Preßzylinder für 1000 t Druck. 
Gewicht IG425 kg. (Gutehoffnungshütte.)

und hochüberhitztem Dampfe wegen der nach­
teiligen Einw irkung der T em peratur auf das 
Gefüge und die Festigkeitseigenschaften aus. 
Es bleibt dann nur Stahlform guß für gegossene
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Stücke übrig. So befand sich denn auch in der 
Bergbauhalle ein Dampfventil von Schäffer & 
Budenberg, das, für Heißdampf bestim m t, aus­
schließlich aus Stahlformguß hergestellt war. 
Zur Abdichtung diente ein nahtloser Nickelring,

für den verlorenen Kopf. Ohne das Schönheits­
gefühl zu verletzen, kann der R est des letzteren , 
durch eine saubere kreisrunde (tangentiale) Fläche > 
begrenzt, stehen bleiben, z. B. um das F irm en­
schild aufzunehmen (Abbild. 79). In Abbild. 74

Abbildung 93. Laufkatzengehäuse. (Fried. Krupp.)

Abbildung 95. Zahnrad. Gewicht 5950 kg. 
(Hörder Verein.)

der in den S tahlgußkörper eingepreßt war. 
Abbildung 78 ste llt das Abzweigstück einer 
Dampfleitung (Oeking) dar. Es zeigt sich hier 
ein F ortschritt in der G estaltung des Modells. 
Der Kugelkörper in der Mitte ges ta tte t, in be­
quemer W eise S tutzen in beliebigem W inkel 
und von beliebigem Durchmesser ohne tief- 
einschneidende Modelländerung abzuzweigen, und 
bietet einen bequemen und wirkungsvollen P la tz

(Krupp) sieht man in der Mitte oben einen 
aufgeschnittenen Rohrkrümmer einer Dampf­
leitung, dessen saubere, gleichmäßige und dünne 
Schnittflächen dem Fachmann auffielen.

V U . ^ G a s m o t o r e n b  au .
Gasmotorenköpfe, die im Innern den Explo­

sionsraum einschließen und behufs W asserkühlung 
hohlwandig hergestellt sein müssen, sind ver­

Abbildung 94.* Unterteil für cinen|Drelikran 
von 150 t  Tragkraft. (Stahlwerk Krieger.)

y

Abbildung 96. Stirnrad mit gefrästen Zähnen 
18,84 Teilung, 296 Zähnen. (Bergische Stahlindustrie.)
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w ickelt gestaltete  Körper. Als m ehrere guß­
eiserne Gasmotorenköpfe gerissen waren, wurden 
einige unserer ersten Stahlgußfirmen beauftragt, 
Stahlform gußstücke herzustellen. Anfangs wollte 
es g ar n icht gehen. H atte  man ein Reißen, 
das bei der Unmöglichkeit des E indringens in 
die verw ickelte Gnßform gleich nach dem Guß 
leicht geschah, glücklich umgangen, so w ar der 
S tahl w ieder so hart, daß er sich nicht bearbeiten

maschine. Sein Gewicht be träg t 2970 kg bei 
1480 mm Durchm. Daß man eine ganz hervor­
ragende Leistung vor sich hat, w ird ohne weitere 
E rläuterung k lar. —  Die Gutehoffnnngshütte 
hatte  die D eutzer Gasgebläsemaschine in ihrem 
Gebäude m it Zylinderköpfen aus ih rer Stahlform­
gußgießerei S terkrade ausgesta tte t und außerdem 

; ein solches Gußstück ausgestellt. Abgesehen 
von den Zylinderköpfen benötigt der Gasmotoren-

Abbildung 99. Ringschmierlager. 
(Geisenkirchener Gußstahlwerke.)

Abbildung 100.  1730-

Doppelte 
Kurbelwelle.

(Krupp-Annen.)

-810-
/T T \ Abbildung 101. Kurbel-

welle. Gewicht 1618 kg,
(Krupp - Annen.)

Abbildung"^. 'jStirnrad. (Oeking.)

ließ. Abhilfe wurde erst geschaffen, als es ge­
lang, die Kerne ans einer widerstandsfähigen 
plastischen Masse herzustellen , die aber doch 
unter dem Einfluß der H itze nacli dem E rstarren  
des S tahls ihren Zusammenhalt einbiißt und sich 
ohne weiteres entfernen läßt. Gasmotorenköpfe 
hatten  K ru p p , die Gutehoffnungshütte und die 
W ittener G ußstahlw erke au sg es te llt, le tzteres 
W erk einen durchschnittenen Kopf, der bei Laien 
und Fachleuten Aufsehen erregte. Abbildung 80 
zeig t den von Krupp ausgestellten Gasmotor­
kopf für eine 450pferd ige G askraft-W alzenzug­

bau eine größere Zahl von Stahlformgußstücken, 
besonders Hebel und andere Steuerungsteile. 
F rüher schmiedete man Gasmotorenkuppelstangen, 
heute g ießt man sie.

Vin. P u m p e n -  u n d  P r e ß z y l i n d e r t e i l e .

Pumpen- und Preßzylinderteile w aren sehr 
zahlreich vertreten, nam entlich Bergwerkspumpen. 
Abbildung 81 zeig t einen V entilkörper für eine 
unterirdische W asserhaltungsm aschine (Haniel 
& Lueg), Abbildung 82 einen Pum penkörper mit 
Haube (Saarbrückener G ußstahlw erke), Abbil­

Abbildung 98. 
Schneckenrad. 

Gewicht 120 kg.
Schnecke, 

Gewicht 38 kg. 
mit Büchsen aus 

bearbeitbarem 
Material.

36 Zähne.
50 mm Teilung. 
(Fried. Krupp.)]

Abbildung 102. Kurbelwelle (R =  200 mm) aus Stahlguß, 
kalt verbogen. (Saarbrückener Gußstahlwerke.)
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dung 83 einen V entilkörper (Bochumer Verein), 
Abbildung 84  gleichfalls einen Ventilkörper 
(Oeking), Abbildung 85 einen Puinpenkörper 
für eine K iedler-Expreßpum pe (Gutehoffnungs- 
lmtte), Abbildnng 86 eineu einseitig geschlosse­
nen Pumpenkörper (Gutehoffnungshütte), Ab-

Kalt verdreht.

90'

Kalt verbogen (Biegeprobe).

Abbildung 103. Stahlguß - Lenkstange. 
(Saarbrückener Gußstahlwerke.)

bildung 87 den Teil eines D rucksatzes, geliefert 
für die Isselburger Hütte (W estfälische S tahl­
werke), Abbildung 88 ein Zentrifugalpumpen- 
gehäuse (Fahrendeller Hütte), Abbildung 89 
eine Druckhaube (Bochumer Verein), Abbild. 90 
ein Pumpenherzstück (Gutehoffnungshütte), Ab­

ist 4300 mm lang, hat außen 1 m Durchmesser 
und wiegt 10 000 kg. Ein auf 600 Attn. W asser­
druck geprüfter P reßzylinder des Hörder Ver­
eins wog 4880 kg. Oekiug hatte  ebenfalls 
einen Pumpenkörper für eine E ied ler-E xpreß - 
purnpe, ähnlich Abbildung 85, ausgestellt, ferner 
ein großes Schlammpumpengehäuse (für eine 
Zentiifugalpum pe) von 1900mm Durchm esserund 
3870 kg Gewicht.

IX. K r  a n t  e i 1 e.
Als solche kommen Laufräder für Laufkrane, 

gefräste Getriebe und kleinere Teile zur Ver­
wendung. Abbildung 93 zeig t ein L aufkatzen­
gehäuse von Krupp in Essen als ein außer­
ordentlich schwieriges Stück. Es ist in der 
Stellung gegossen, wie es abgebildet ist. Die 
Augenlager unten waren nicht zugänglich für 
einen verlorenen Kopf und mußten durch Ein­
legen von Sclnniedeisenstücken schnell zum E r­
starren  gebracht werden. Die Abmessungen 
sind 2460 X  1400 mm (vergl. „S tah l n. E isen“ 
1903 S. 108). Abbildung 94 zeig t das vom 
Stahlw erk Krieger gebaute U nterteil für einen 
Drehkran von 150 t T ragfähigkeit, das aber 
nicht ausgestellt war.

X. T r i e b w e r k s t e i l e .
Abbildung 95 is t ein großes S tirnrad  von 

4300 mm Durchmesser (Hörder Verein). Die 
Nabe ist geschlitzt. Der große Durchmesser 
(das Kad überragte alle ausgestellten Käder um 
ein beträchtliches) erregte auch bei Fachleuten

Abbildung 105. Balancier für eine Kompressormaschine, aus Spezial- 
stahlformguß. Gewicht 14440 kg. (Fried. Krupp.)

bildung 91 einen P reßzylinder (Bochumer Verein) 
und Abbild. 92 desgleichen (Gutehoffnnngshiitte). 
Abmessungen und Gewichte sind auf den Ab­
bildungen angegeben. Zu erwähnen ist noch 
ein wegen seiner Länge bem erkensw erter großer 
Preßzylinder des G ußstahlw erks W itte n ; er

berechtigtes Aufsehen. Abbildung 96 zeigt ein 
S tirnrad  der Bergischen S tahlindustrie, Abbil­
dung 97 ein solches von Oeking & Co., ersteres 
m it gefrästen, le tzteres mit gegossenen Zähnen. 
Bei beiden ist die Armkonstruktion beachtens­
wert. Der J-Q uerschn itt ist im Gegensatz zu

V e r lo r e n e r  K o p f .

Abbildung 104. 
Gußskizze eines 

Straßenbahn­
getriebes.
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der üblichen auch bei Abbildung 95 angeweu- 
deten Anordnung so gestellt, daß der Beschauer 
gerade auf die Stegfläche sieht. Es ist dies 
vom Standpunkt der S tatik  aus gerech tfertig t

Abbildung 106. Brückenlager.
(Hörder Verein.)

und zeugt von einer Neubildung der K onstruk­
tionen unter dem Einfluß des Stahlformgusses. 
Man „rechnet“ bei diesem M aterial, während 
man bei Gußeisen vielfach nur empirisch die 
Maße „griff“ . Bei dem Rade 
der Bergischen Stahlindustrie 
sind die Speichenquerschnitte 
sehr dünn gehalten, die Nabe 
geschlitzt. Die F estigkeit be­
trä g t 55 kg bei 18 °/o Dehnung 
(200 mm). Abbild. 98 zeig t ein 
Schneckenrad nebst Schnecke 
aus Kruppschem H artstah l mit 
eingegossenen Büchsen aus 
weichem M etall; auch ein ko­
nisches Rad für Zem entwerke 
aus Kruppschem H artstah l mit 
eingegossener Büchse w ar aus­
gestellt. Es zeigen ferner:
Abbildung 99 ein Ringschm ier­
lager mit W eißm etall aus­
gegossen (Gelsenkirchener Guß­
stahlw erke), Abbild. 100 und 
101 (siehe auch Abbildung 74 
und 66) gegossene Kurbelwellen (Krupp - Annen), 
Abbildung 102 eine deformierte Kurbelwelle, 
im kalten Zustande deformiert (Saarbrückener 
Gußstahlwerke), Abbild. 103 deformierte P leuel­
stangen derselben Firm a. G efräste G etriebe für 
S traßenbahnw agenantrieb w aren in vielen Stücken

ausgestellt, ü. a. von der Bergischen Stahl­
industrie, Stahlw erk K rieger, Oeking & Co. 
Diese Getriebe sind zw eiteilig ; der Guß erfolgte 
gemäß Abbildung 104. Abbildung 105 zeigt 
einen Balancier fü r einen Kompressor aus Spezial­
stahlform guß von Krupp.

i« 470-----------------

Abbildung 107.

Siebrostrahmen 
für einen 

Kollergang.
Gewicht 46 kg.
(Fried. Krupp.)

<---------300------------------------------1*~

Abbild. 108. 
Breclikopf 
für Gates - 
Brecher. 
Gewicht 
535 kg. 
(Fi ied. 
Krupp.)

X I. B r ü c k e n  l ä g e  r.
B rückenlager waren nicht au f der Aus- 

; Stellung vertreten . Abbildung 106 zeig t jedoch 
ein Brückenlager des Hörder Vereins. Stahl- 

! werk K rieger notiert für Brückenlager 50,5 kg 
I  F estigkeit bei 22 °/o Dehnung.

X II. S t a h l f o r m g u ß t e i l e  f ü r  
A u f b e r e i t u n g s -  u n d  Z e r k l e i n e r u n g s ­

m a s c h i n e n .

Krupp unterscheidet „H arten  Stahlformguß“ 
und „H artstah lform guß“. In beiden Qualitäten

Abbildung 109. Mahlringe. (Bergische Stahlindustrie.)
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werden Kollergangs-Ringe und -P la tten , Poch- 
schuhe, Hebedaunien usw. gefertig t. Einige 
Hartstalilteile, sämtlich von Krupp in Essen 
ausgestellt, sind hier wiedergegeben. Abbil­
dung 107 zeigt einen Siebrostrahm en für einen 
Kollergang, Abbildung 108 einen Brechkopf 
für Gates-Brecher (vergl. auch Abbildung 34). 
Die Bergische Stahlindustrie hatte  Mahlringe

Abbildung 110. Cuvelageboden. 
(Haniel & Lueg.)

für Griffinmühlen in h a rte r Q ualität von 70 kg 
Festigkeit bei 8 °/o Dehnung in bearbeitetem 
Zustand ausgestellt (Abbildung 109).

X III. G e s c h ü t z b a u .

Abgesehen von der in „S tahl und E isen“ 
1903 S. 108 in Abbildung 16 wiedergegebenen 
Pivotgabel aus Spezialstahlform guß, seien eine 
Lafettenwiege (siehe „Stahl und E isen“ 1902 
S. 1049) und ein Pivotbock (siehe „S tahl und 
Eisen“ 1902 S. 1048) erw ähnt. Es sind dies

ungeschmiedete N ickelstahlteile, aus dem M artin­
ofen gegossen; sie waren von Ivrupp in Essen 
ausgestellt.

XIV. B e r g w e r k s m a s c h i n e n t e i l e .
Abgesehen von Bergwerkspum penteilen, die 

oben besprochen sind, kommen die von Haniel 
& Lueg ausgestellten schweren Schachtbohrer, 
ein kleinerer und ein größerer, in Betracht. 
Es sind dies g itterartige , durch schwere W alz­
eisenstücke verstärk te Stahlform gußkörper von 
50 kg F estigkeit bei 2 2 1/s °/° Dehnung. Ab­
bildung 110 zeigt einen Cuvelageboden von 
H aniel & Lueg, bestimmt für die Durchführung

Abbildung 111. Förderseilscheibe. 
Gewicht roh 2225 kg. (Fried. Krupp.)

eines Schachtabteufens nach Kind - Chaudron. 
Das Gußstück ist mit der Wölbfläche nach 
unten geformt und gegossen. Bemerkenswert 
sind Rippen, die wegen des hohen W asser­
drucks bei dem großen Durchmesser sehr kräftig  
gehalten sind. Abbildung 111 ste llt einen 
Förderseilscheibenring von Krupp in Essen dar. 
Das Stück ist schwierig, weil leicht ein Reißen 
in den Armlaschen ein tritt. Die Gelsenkirchener 
Gußstahlwerke hatten  ein P aar Brikettw alzen 
ausgestellt.

Durchlässigkeit von G ußeisen  für 

Radiumstrahlen.

Nach einer Mitteilung von A. E. 0  n t e r b r  i d g e 
an das American Institute of Mining Engineers sind 
von W i l l i a m s ,  B r o w n  & E a r l e  in Philadelphia 
einige Radiographien hergestellt, welche zeigen, daß 
Radiumstrahlen Gußeisen leicht dnrchdringen. Es 
wurden znr Ausführung dieses Versuchs zwei Guß­
eisenstäbe von l/m Zoll Stärke auf einen dünnen

Streifen Blei gelegt, welch letzteres Metall für Radium­
strahlen fast undurchdringlich ist. Hierauf befestigte 
man eine 100 mg Radium enthaltende Röhre in einer 
Höhe von 4 Zoll über den Gußeisenproben. Nach 
38stündiger Einwirkung wurde das unter den ge­
nannten Objekten befindliche Negativ entwickelt und 
es ergab sich, daß Strahlen durch das Gußeisen hin­
durchgegangen waren, so daß inan ein deutliches 
Bild des Bleistreifens erhielt. Der Verfasser weist 
auf die Möglichkeit hin, die Radiumstrahlen zur Ent­
deckung von Fehlstellen im Gußeisen zu benutzen.
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Die Rheinisch -Westfälische Hiitten- und Walzwerks- 
Berufsgenossenschaft im Jahre 1903.

Dem V erw altungsbericht für 1903 sind die 
folgenden Angaben entnommen :

Die Zahl der Betriebe betrug Ende 1903 
225 (1902 231). Die Anzahl der versicherten 
Personen ist von 126 4S8 (1902) auf 131061 ge­
stiegen. A uf den Kopf der V ersicherten entfiel 
1903 ein Lohn von 1327,34 J l  (gegen 1301,97 J l  
1902).

Die Höhe der gezahlten Löhne und Gehälter 
belief sich 1903 auf 173 962 407 J l  gegen 
164 683 602,68 J l  im Jah r 1902.

F ür die einzelnen Sektionen ergeben sich die 
in der folgenden Tabelle angegebenen Zahlen:

Sektionen

N r , N a m e

Z a h l  

d e r  B e t r i e b e  

a m  S c h lu ß  

d e s  J a h r e s  
1 903

Z a h l  d e r  

v e r s ic h e r t e n  

P e r s o n e n  

im  J a h r e  

1903

V o n  d e n  L ö h n e n  
u s w . e n t f a l l e n  

a u f  d e n  K o p f  d e r  
V e r s i c h e r t ,  r u n d :  
im  J a h r e  1903

j i

I Essen 7 22 065 1408 84
II Oberhausen 30 33 014 1373,62

III Düsseldorf 33 11436 1384,09
IV Koblenz 34 7 762 1176,93
V Aachen 9 5 830 1225,84

VI Dortmund 19 22 555 1304,72
VH Bochum 17 15 193 1273,62

VIII Hagen 26 7 829 1302,74
IX Siegen 50 5 377 1197,69

Zus. 225 131 061 1327,34

F ür 1903 verletzte Personen sind Entschädi­
gungen festgestellt worden. Es ergibt dies 14,5 
V erletzte auf 1000 versicherte Personen. Die 
Folgen der Verletzungen stellten sich wie folgt: 
Bei 139 Personen Tod, bei 1330 teilweise, bei 97 
völlige, bei 337 vorübergehende Erwerbsunfähigkeit.

Die Entschädigungsbeträge stiegen von 
2 692 229,75 J l  (1902) auf 2 964 114,67 Jl.

Die Umlage betrug 3 621083,75 J l. Dieser Be­
trag  setzt sich wie folgt zusam m en: Verwaltungs­
kosten 232094,97 M, E rhöhung des Betriebsfonds 
17 500 J l, Uneinziehbare Beiträge aus 1902 54,97 Jl, 
Unfallentschädigung 2964 114,67 J l , Einlage in  den 
Reservefonds 619955«.//; hiervon ab: Zinsen des 
Reservefonds 194 794,65 J l, Überhobene Beiträge 
in 1902 17841,21 J l, ergibt 3621083,75«,#. —

Der Bericht des Technischen Aufsichtsbeamten 
H errn  Freudenberg lau tet in der H auptsache: 

„Die Zahl der im Berichtsjahre an 92 Reise­
tagen vorgenommenen Besichtigungen, Unfall­

untersuchungen usw. beträgt 169. Berichtet wurde 
über: 2 U nfalluntersuchungen nebst Besichti­
gung, 14 U nfalluntersuchungen allein, 19 Besichti­
gungen m it Bemerkungen über zu treffende 
Schutzvorkehrungen, 30 Besichtigungen m it Be­
merkungen über mangelhafto Beachtung der Aus­
führungsbestim mungen, 11 Besichtigungen m it 
Bemerkungen übor zu treffende Schutzvorkehrun­
gen und m angelhafte Beachtung der A usführungs­
bestimm ungen, 88 Besichtigungen ohne jede Be­
merkung, 5 Besuche von W erken betreffend Be­
schickung der ständigen Ausstellung für Arbeiter­
w ohlfahrt zu Charlottenburg. Bei all diesen Be­
sichtigungen h a t ein näherer V erkehr m it den 
V ertrauensm ännern n icht stattgefunden, da eine 
Zuhilfenahm e derselben zur D urchführung der 
U nfallverhütungsvorschriften n icht erforderlich 
war. Die Betriebsinhaber sowie deren V ertreter 
sind stets entgegenkommend und liegt kein Fall 
vor, in welchem meinen Anordnungen W ider­
stand entgegengesetzt worden wäre. Die Unvor­
sichtigkeit der V ersicherten hat sich, wie aus den 
zahlreichen Unfallanzeigen hervorgeht, in keiner 
W eise gebessert. Es wird von denselben wohl 
der Instandhaltung der Schutzvorkehrungen etwas 
m ehr Beachtung geschenkt, doch nicht den Be­
triebsvorschriften und ganz besonders n icht der 
Anwendung von Augonschutzmitteln.

Unterlassen will ich n ich t, nochmals darauf 
hinzuweisen, daß die Betriebsunternehm er bei 
Beschaffung maschineller Anlagen stets die Mit­
lieferung der vorgeschriebenen Schutzvorrich­
tungen bedingen. Die dadurch entstehenden 
Mehrkosten werden durch die gewährto Sicherheit 
aufgewogen.

Von den 1903 Unfällen entfallen auf die 
Schuld des Arbeitgebers 2, «auf die Schuld des 
A rbeiters 1193, auf die Schuld dos Arbeitgebers 
und Arbeiters zugleich 7, auf die Schuld von 
M itarbeitern 166, auf unverm eidliche Betriebs­
gefahr 527, «auf sonstige Urs«achen 8.

Der Arbeitorwechsel ist wieder lebhafter ge­
worden und von 39,8 % auf 42,3 % gestiegen. 
Die Zahl der Unfälle im ersten Jahre  der Be­
schäftigung is t 34,8 °/o gegen 34,5 % und die der 
Unfälle im ersten Jahre  der Beschäftigung mit 
der unfaltbringenden A rbeit 40,7 °/« gegen 40,8 °/l> 
im  Vorjahre.“
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Industrie und

Die deutsche Industrie ist in den letzten  drei i 
Jahrzehnten zu einer ausgedehnten Blüte empor- 
gewachsen. Die Ursachen dafür liegen in den 
verschiedensten Momenten. H ier soll nur daran 
erinnert werden, daß die von Ja h r  zu Ja h r  um 
800 000 Köpfe zunehmende Bevölkerung Deutsch­
lands jedesmal eine entsprechende Erhöhung des 
Konsums mit sich bringt. Die Ausfuhr hat ganz 
beträchtlich zugenommen. Die vielen Millionen, 
die durch die S teigerung der Gew erbstätigkeit 
jährlich erzeugt w urden, sind zu einem guten 
Teile den breiteren  Schichten der Bevölkerung 
zugeflossen. Die Konsum kraft dieser Schichten 
hat zugenommen, und so is t die eigenartige E n t­
wicklung zu beobachten, daß die Energie der 
Gewerbstätigen die Konsumkraft erhöht und diese 
wieder auf die gewerbliche T a tk ra ft befruchtend 
einwirkt. Es ist fraglos, daß die deutsche In ­
dustrie sowohl auf dem ausländischen wie auf 
dem inländischen M arkte in den letzten drei 
Jahrzehnten einen Sprung gem acht hat, wie in 
einem gleichen Zeitraum  nie zuvor. Sie hat 
auch für das staatliche Leben, insofern, als ihre 
Steueikraft in B etracht kommt, eine ganz andere 
Bedeutung als früher erlangt. Auf sozialem Ge­
biete ist sie insoweit von größter W ichtigkeit ge­
worden, als sie zusammen m it dem Handel je tz t 
bereits die größte Menge der Bevölkerung ernährt. 
Vor der W iedererrichtung des Deutschen Reiches 
war die Landw irtschaft in dieser Stellung. Sie ist 
aus ihr nunmehr zurückgedrängt, und das Ver­
wiegen der Industrie w ird allem Anschein nach 
von Dauer sein.

Es konnte nicht ausbleiben, daß, wie die E r­
folge der Individuen, auch dieses Emporwachsen 
der Industrie nach recht vielen Seiten Mißgunst 
hervorrief. W ir sehen dabei vollständig vom 
Auslande ab , das ja  au f dem W eltm ärkte die 
Regsamkeit der deutschen Arbeitgeber in den 
letzten Jahrzehnten viel häufiger und intensiver 
zu spüren bekam und bekommt, als früher. Auch 
im Inlande machten sich K räfte geltend, die 
durch das Ansehen, das die Industrie sich er­
rungen, unangenehm berührt wurden. Sie suchten 
und suchen die industrielle Entw icklung au f ein 
langsameres Maß zuriiekzubringen, und da sie das 
nicht anders konnten, so riefen sie die Gesetz­
gebung zu Hilfe. Man wird gerochterweise an­
erkennen müssen, daß, obschon auch früher der 
Industrie von der Gesetzgebung recht beträch t­
liche Lasten aufgebürdet wurden, — es sei hier 
nur an die S teuergesetzgebung erinnert — , die 
Gesetze doch auch manche Vorteile für die In ­
dustrie brachten. In le tz ter Zeit is t hierin eine 
merkliche Änderung eingetreten.

Gesetzgebung'.

Eine breitere Bevölkerungsschicht, die durch 
die Gesetzgebung der Entw icklung der Industrie 
en tgegentritt, ist die A r b e i t e r s c h a f t .  Es is t 
m erkw ürdig, daß dies so is t; denn gerade die 
A rbeiterschaft hat den größten Vorteil von der 
S teigerung der industriellen T ätigkeit. Es wird 
ihr dadurch eine immer weitere Arbeitsgelegen­
heit verschafft, sie kann ihre A rbeitskraft infolge­
dessen besser verwerten. Trotzdem käm pft sie 
mittels der Gesetzgebung gegen die A rbeitgeber, 
und zw ar lediglich, um den N utzen, den auch 
die A rbeitgeber von der Entw icklung haben, zu 
beschränken. Der A rbeiterschaft zur Seite s teh t 
in dieser Beziehung eine Kategorie von Persön­
lichkeiten, deren Charakter sich erst in den 
letzten Dezennien herausgeßtaltet hat. Es is t  
die der S o z i a l i d e o l o g e n .  Es ist modern ge­
worden, für neue sozialpolitische Einrichtungen 
zu schwärmen, und diese Mode hat eine ganz 
bedeutende Anhängerschaft gewonnen. Es braucht 
nicht daran erinnert zu werden, daß die A rbeit­
geberschaft Deutschlands auf sozialpolitischem 
Gebiete sich zu Opfern bereit e rk lä rt h a t, fü r 
die die A rbeitgeberschaft anderer Länder über­
haupt nicht zu haben ist. Die. ganze Arbeiter- 
Versicherung Deutschlands w äre in dem Maße 
und in der G estalt, wie sie heute vorhanden ist, 
überhaupt niemals zustande gekommen, wenn 
nicht die deutschen A rbeitgeber willig mitgeholfen 
hätten, das stolze Gebäude, um welches die W elt 
Deutschland beneiden kann,  aufzuführen. Die 
deutsche Arbeitgeberschaft ist auch stets für 
einen vernünftigen Arbeiterschutz eingetreten. 
Sie hat immer für die Berücksichtigung der 
Kinder und der Frauen in den Fabriken gew irkt. 
So wird ih r niemand den Vorwurf machen können, 
daß sie nicht an Reformen gedacht habe, die 
der A rbeiterschaft Deutschlands zugute gekommen 
sind. Aber ein sehr großer Teil der industriellen 
Arbeiterschaft zusammen mit den Sozialideologen 
sieht alle diese von den Arbeitgebern selbst ins 
W erk gesetzten oder gebilligten Reformen als 
ungenügend an. Sie wollen den Arbeitgebern 
immer größere Lasten aufbiirden, obschon dadurch 
nur zu leicht die Gefahr entsteht, daß die Henne, 
die den Arbeitern die goldenen E ier le g t, ge­
schlachtet wird. Namentlich ist es die Reichs­
gesetzgebung, die dieserhalb von den bezeich- 
neten Kategorien in T ätigkeit gesetzt wird. Bei 
der Arbeiterversiclierungsgesetzgebung ist ste ts 
zu beobachten gewesen, daß den A rbeitgebern 
auch Lasten aufgebürdet werden, die völlig un­
nötig sind. Das le tzte  krasseste Beispiel dieser 
A rt bildet die Bestimmung der Unfallversiche­
rungsnovelle über die W iederauffüllung der berufs-
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genossenschaftlichen Reservefonds. Obschon die 
verbündeten Regierungen gar nicht daran  gedacht 
h a tten , die Reservefonds zu erw eitern , gelang 
es einer von den A rbeitern und den Sozial­
ideologen bestimmten R eichstagsm ehrheit, eine 
V orschrift in das Gesetz zu bringen, die nun­
m ehr die A ufbringung von rund 10 Millionen 
Mark jährlich  in der Industrie notwendig macht. 
Dabei sind die Berufsgenossenschaften öffentlich- 
rechtliche Organe. Bei ihnen braucht natürlich 
gar nicht mit den Grundlagen gerechnet zu 
w erden, die für private Versicherungszwecke 
notwendig sind. Aber auch in anderer Be­
ziehung dürften der Industrie wieder größere 
Lasten aus der T ätigkeit jener Gruppen er­
wachsen. Es is t bekannt, daß durch die poli­
tische Presse die M itteilung verbreitet wurde, 
daß sich wohl eine Erhöhung der W ochenbeiträge 
für die Invalidenversicherung nötig machen würde. 
Ob diese M itteilung je tz t  schon eine Berechtigung 
hat, s teh t dahin. Jedenfalls zeigen die Zahlen 
der in jedem V ierteljahr neubewilligten Invaliden­
renten, daß infolge der letzten Invalidenversiche­
rungsnovelle es gegen früher bedeutend leichter 
geworden ist, eine Invalidenrente zu erwerben. 
Schw illt die R entnerzahl auf diesem Gebiete 
w eiter so an, wie in le tz te r Zeit, so ist a ller­
dings sicher, daß die B eiträge erhöht werden 
müssen, und die A rbeitgeber haben dann von 
neuem größere Opfer für die A rbeiterschaft zu 
bringen. Dazu kommt, daß in naher Aussicht 
die E inführung der W itw en- und W aisenversiche­
rung steht. Das neue Zolltarifgesetz enthält 
j a  entsprechende Bestimmungen. Innerhalb der 
Regierung ist bereits eine Denkschrift auf diesem 
Gebiete ausgearbeitet. Die A rbeitgeberschaft 
Deutschlands würde sich einer Jllusion hingeben, 
wenn sie glaubte, sie würde bei der A ufbringung 
der für die A rbeiter-W itw en- und -W aisen-Ver- 
sicberung nötigen Kosten außer B etracht gelassen 
werden. Dazu kommt ,  d aß , während auf der 
einen Seite die Industrie sta rk  belastet wird, 
au f der ändern ih r die Arbeitsbedingungen immer 
m ehr erschw ert werden. Es geht je tz t  kaum 
eine R eichstagstagung hin, ohne daß nicht durch 
die Gesetzgebung irgend eine A rbeiterschutz­
bestimmung neu ins Leben gerufen würde, und 
is t dies nicht der F all, so sorgt die Verwaltung 
dafür, daß au f Grund früherer Gesetze der A r­
beiterschutz ausgedehnt wird. Dabei ist auch 
die sonderbare Erscheinung zu beobachten, daß 
manche sogenannte Arbeiterschutzbestimmungen 
fü r die A rbeiter tatsächlich g a r keine W ohlta t sind. 
Trotzdem  werden sie eingeführt, und es is t dieser 
V organg nur dadurch zu erklären , daß in recht 
weiten Schichten der Bevölkerung gegen die A rbeit­
geber eine M ißgunst besteht. Damit wird die 
Industrie Deutschlands vorläufig rechnen müssen.

Aber n icht nur Sozialideologen und A rbeiter 
sind gegen die A rbeitgeber eingenommen; von J

' anderer Seite wird die Gesetzgebung noch in 
w eit höherem Maße gegen die Industrie aus­
gespielt. Es ist das die sogenannte a g r a r i s c h e  
S t r ö m u n g ,  die sich in den letzten  Jahren 
gegen die Industrie wendet. Es is t begreiflich, 
daß ein Erw erbszw eig , der in früheren Zeiten 
ein unbestrittenes Übergewicht im S taa te , in 
der G esellschaft, un ter den Berufszweigen ein­
nahm, sich unbehaglich in einer Zeit fühlt, in 
der er aus dieser Stellung verdrängt wird. Es 
würde auch niemand diesem Berufszweige es 
verübeln, wenn er alle möglichen Anstrengungen 
aus sich heraus machte, um wenigstens m it der 
Industrie in der Entw icklung gleichen Schritt 
zu halten. Daß aber die A grarier die Klinke 
der Gesetzgebung b en u tzen , um der Industrie 
immer wieder H indernisse in den W eg zu stellen, 
ist durchaus zu m ißbilligen, um so m ehr, als 
bestimmte Teile der Gesetzgebung, die von den 
A grariern  hierzu benutzt werden, durchaus ge­
eignet wären, auch der Landw irtschaft zu nützen. 
In le tz te rer Beziehung is t nam entlich das Ver­
kehrswesen zu erwähnen. W enn die A grarier 
den Ausbau von Kanälen durchaus zu verhindern 
tx-achten, so schneiden sie sich damit ins eigene 
F leisch .’ Auch die Landw irtschaft hat ein In ter­
esse au dem Ausbau der Kommunikationsmittel 
jeder Art. H ier ist aber ein P unkt, an welchem 
die A grarier mit den A rbeitern übereinstimmen. 

j  Ob ihnen selbst eine Aktion schädlich sein könnte, 
j  scheint ihnen gleichgültig zu sein. W enn nur 
' die Industrie dadurch getroffen w ird , so wird 

sie von ihnen unternommen.
Und nun t r i t t  ein F ak to r auf den P lan , der 

zusammen mit A rbeiterschaft und A grariern der 
! Entw icklung der Industrie wenn auch nicht 

feindlich gegenübertritt, so ih r doch einen Hemm­
schuh anlegt. Es ist die R e g i e r u n g .  Die 
sozialpolitischen M aßnahmen, von denen wir 
vorhin sprachen, wären ohne die Regierung 

i natürlich n icht einznführen. Ebenso aber würden 
| auch die A grarier keine Gesetzgebungsmaßnahmen 
| durchsetzen können,  wenn nicht die Regierung 

dazu ihre Zustimmung geben würde. Auf dem 
V erkehrsgebiete steht die R egierung, wie an- 
zuei-kennen is t ,  au f seiten der Industrie ; auf 
eiuem ändern gegenw ärtig  aktuellen, kochwich- 

] tigen G ebiete, auf dem der Zoll- und Handels- 
! politik aber ist die Regierung nicht für die 

Industrie, sondern für die A grarier eingetreten,
; und tu t das auch je tz t  noch. Die zollpolitische 

Aktion der letzten Zeit ist ja  1902 zum Ab­
schluß gekommen. W enn ein Überblick über 
diese Aktion von dem Gesichtspunkte des Vorteils 
für Industrie und L andw irtschaft aus gehalten 
w i r d , so xvird niemand bestreiten  w ollen , daß 
die Industrie die Kosten dieser Aktion hat zahlen 
müssen. Die L andw irtschaft ist auf allen Gebieten 
bevoi-zugt; ja  man hat aus vermeintlichen agrari­
schen Gründen sogar sich nicht gescheut, durch
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erhebliche Zölle die verschiedensten Rohm aterialien 
der Industrie zu verteuern. W enn die Industrie 
nun glauben wurde, daß sie aus der unangenehmen 
Lage, in welche sie durch den Z olltarif gebracht 
ist, durch die H andelspolitik der Regierung 
herausgebracht würde, so würde sie irren. Man 
wird sich in der Industrie k lar werden müssen,

■ daß die neuesten zoll- und handelspolitischen Be­
wegungen ihr eine lediglich abwehrende Stellung 
gegenüber den von allen Seiten gegen sie ge­
richteten Angriffen aufdrangt. Man weiß ja  noch 
nicht, was bei den H andelsverträgen für die 
Industrie herauskommen wird, man kann aber 
sicher sein, daß dabei für die Landw irtschaft 
recht viel herauszuschlagen versucht wird, und 
man kann sich vorstellen, wer d ie  Folgen der 
dafür dem Auslande zu machenden Zugeständ­
nisse schließlich zu tragen  hat. Die agrarische 
Strömung muß von der Industrie mit allen Mitteln 
bekämpft w erden; sie is t ih r sehr gefährlich 
nnd kann ih r noch gefährlicher werden, wenn 
ihr nicht namentlich bei der Gesetzgebung ein 
nachhaltiger W iderstand entgegengesetzt wird.

Aber nicht bloß A rbeiterschaft, Sozialideo- 
logen, A grarier und in gewissen Punkten die 
Regierung, sondern auch die A l l g e m e i n h e i t  
nimmt bei manchen Gesetzgebungsfragen P arte i 
gegen die Industrie. In dieser Beziehung ist 
namentlich der moderne Zug für d ie  h y g i e ­
n i s c hen  M a ß n a h m e n  zu erwähnen. Es ist 
auch modern geworden, in recht vielem, was 
die Industrie tu t, eine Schädigung der Gesund­
heit des Volkes, der T ierw elt, der Vegetation
u. a. m. zu sehen. In dieser Beziehung braucht 
nur an die A bwässerfrage und an die Rauch- 
beseitigung erinnert zu werden. Die Schutz­
maßnahmen, die ans allgemeinen hygienischen 
Rücksichten nach dieser Richtung ergriffen werden 
oder ergriffen werden sollen, schießen meist über 
das Ziel vollständig hinaus. Man bürdet der 
Industrie Lasten auf, die durchaus nicht nötig 
sind, tu t dies aber an gewissen Stellen mit

Behagen, weil eben dadurch die industrielle 
Entwicklung etwas gehemmt wird.

Nun hat sich ja  glücklicherweise die Industrie 
durch alle diese Hindernisse nicht aufhalten 
lassen. Sie ha t immer noch verstanden, tro tz  

i der großen Belästigungen ihre Produktion zu 
erw eitern, zu verbessern, neue A bsatzgebiete 
zu finden, die Arbeiterbevölkerung zu ihren 
Zwecken zu erziehen, —  kurz, vorwärts zu 
gelangen. W enn die Gesetzgebung die Industrie 
nicht fördert, ja  wenn erstere von den ver­
schiedensten Seiten dazu benutzt w ird, um die 
Industrie zu hemmen, so muß die le tz tere  eben 
aus eigener K raft vorwärtszukommen Buchen. 
Eines der besten Mittel, das die Industrie in 
dieser Beziehung im letzten  Dezennium heraus­
gefunden hat, ist das K a r t e l l w e s e n .  A ller­
dings is t bereits zu beobachten, daß 'gewisse 

I  Kreise der Bevölkerung auch hier der Industrie 
in den Arm fallen wollen. Infolge des Drängens 
dieser Kreise hat sich j a  die Regierung ver­
an laß t gesehen, die Kartell-Enquete, die noch 
andauert, zu veranstalten. Alle Freunde der 
Industrie, und nicht nur diese, sondern alle die­
jenigen Politiker, die sehen, daß nur durch das 
Vorwärtskommen der industriellen T ätigkeit das 
Deutsche Reich seine M achtstellung behalten 
und erw eitern kapn, werden an die Regierung 
die Forderung richten müssen, daß sie der 
Industrie dieses Mittel, fro tz  aller Belästigungen 
vo.rwärtsznkommen, nicht nimmt. Die Gesetz­
gebung darf in dieser Beziehung nicht zu einem 
Hemmnis, sie sollte zu einer Förderung werden. 
Deutschland hat, obschon die A grarier es n icht 
wahr haben wollen, in den letzten drei Dezennien 
die Entw icklung zum Industriestaat genommen. 
Dieser S taat würde sich selbst vernichten, wenn 
er den Erwerbszweig, der seine hauptsächlichste 
S tütze bildet, lahmlegen wollte. Die Industrie 
aber wird zusehen müssen, daß sie auf die Ge­
setzgebung einen bedeutenderen Einfluß als bisher 
gewinnt. - R. Krause.

Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

27. Juni 1904. Kl. 49 b, W 21439. Kreissäge mit 
Spindelvorschub. Gustav Wagner, Reutlingen.

Kl- 49e, C 11608. Maschine zur Herstellung von 
Verstärkungsausbauchungen in der Grundplatte von 
Schienenlaschen mit aufrechtem Steg und den Schienen­
fuß umfassendem Winkel. Continuous Rail Joint Comp, 
of America, Newark, New Jersey, V. St. A.; Yertr.:

Ernst v. Nießen u. Kurt v. Nießen, Pat.-Anviüte, 
Berlin NW. 7.

Kl. 81e, K 27188. Antriebsvorrichtung für 
Becherwerke, Förderketten oder dergl. Otto Krell sen.t 
Nürnberg, Vestnertorgraben 31.

KI. 81 e, R 18495. Becher-Elevator. Friedrich 
Rudert, Berlin, Neue Königstr. 11.

30. Juni 1904. Kl. lb , A 9911. Vorrichtung 
zur stufenweisen Ausschaltung des einzelnen Elektro- 

I magneten oder der einzelnen Elektromagnetreihen bei 
Erzscheidern mit mehreren Elektromagneten. George 
Leach Adamson u. Edmund Ernest Ädamson, Roch- 

I dale, England; Vertr.: E. Schmatoila. Pat.-Anwalt, 
I Berlin SW. 11.
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Kl. 20a, M 23432. Seilbahn mit bogenförmigen 
Wendeschienen. Georg ilais, Berlin, Hohenstaufen­
straße 13.

Kl. 31a, G 18615. Verfahren zur Entfernung
der Scblackenansätze vor den Düsen von Kupolöfen. 
Otto Goldschmidt, Düren.

4. Juli 1904. Kl. 7 a, Y 192. Verfahren zum 
Vorwalzen von Trägern. Raymond Dee York, 
Portsmouth, Ohio, V. St. A.; V ertr.: Fr. Meffert und 
Dr. L. Seil, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 7 c, E 9588. Verfahren zur Erzeugung von 
Metallkaltsägen. Heinr. Ehrhardt, Düsseldorf, Reichs­
straße 20.

Kl. 10a, K 26282. Kohlenstampfmaschine mit
einer innerhalb des Führungsrahmens der Stampfer­
stange auf und ab bewegten Greifvorrichtung für letz­
tere. Heinrich Köppers, Essen, Ruhr, Rellinghanser- 
straße 40.

Kl. 18 c, G 19303. Verfahren der Oberflächen­
kohlung von Eisengegenständen auf elektrischem Wege 
mittels einer aus kleinstückiger Kohle bestehenden
Widerstandsmasse. Gesellschaft zur Verwertung der 
Patente für Glaserzeugung auf elektrischem Wege, 
Becker & Co., m. b. H., Charlottenburg.

Kl. 40a, A 10811. Verfahren der Verstärkung 
des Mauerwerks von Schachtöfen durch eine Eisen­
einlage. Akt.-Ges. der Dillinger Hüttenwerke, Dillin- 
gen a. Saar.

Kl. 40a, M 25154. Kapelle. The Morgan Cru- 
cible Company Limited, Battersea, Engl.; Vertr.: 
A. Loli u. A. Vogt, Pat.-Anwälte, Berlin W. 8.

Kl. 50 c, M 24 733. Steinbrecher mit zwei Brech- 
mäulern, deren Backen durch einen zwischen ihnen 
angeordneten Kniehebel bewegt werden. Maschinen­
bau-Anstalt Humboldt und Friedrich Körte, Kalk.

7. Juli 1904. Kl. 7b, M 24301. Verfahren zur 
Verstärkung der Verbindungsstellen von ..Rohren, be­
sonders von Bohrrohren. Max Mlitz, Österr.-Oder- 
berg; Vertr.: Dr. S. Hamburger, Pat.-An w., Berlin W. 8.

Kl. 7f, K 26038. Verfahren zur Erzeugung von 
Welleneisen, Königin-Marienhütte, Akt.-Ges., Cains­
dorf i. S.

Kl. 18a, G 19025. Anlage zum Speisen metall­
urgischer Öfen und dergl. mit durch Abkühlung ge­
trockneter Luft. James Gayley, New Y ork ;. Vertr.: 
Max Löser, Pat.-Anw., Dresden 9.

Kl. 18 a, R 16274. Verfahren zum Zusammen­
backen von feinkörnigen Erzen im elektrischen Ofen. 
Marcus Rothenburg, Harrisburg, Penns., V. St. A .; 
Vertr.: G. H. Fude, Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
27. Juni 1904. Kl. 10a, Nr. 227115. Durch 

endlose Kette angetriebener Stampfkastenboden an 
Kohlenstampfwagen, gebildet aus mit Winkeleisen 
armiertem L.I- Eisen. Baroper Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Barop.

Kl. 10 a, Nr. 227116. Stampfkastenboden an 
Kohlenstampfwagen, gebildet aus einem LJ- Eisen mit 
an den Flanschen und am Stege angebrachten Vcr- 
schleißplatten. Baroper Maschinenbau-Akt.-Ges., Barop.

Kl. 10a; Nr. 227117. Stampfkastenboden an 
Kohlenstampfwagen, bei welchem ein Flacheisen und 
seitlich angeordnete Winkeleisen zu einem U-förmigen 
Querschnitt zusammengesetzt sind. Baroper Maschinen- 
bau-Akt.-Ges., Barop.

Kl. 10a, Nr. 227118. Stampfkastenboden an 
Kohlenstampfwagen, zusammengesetzt aus einem Flach­
eisen, Winkeleisen und Verschleißplatten zu einem 
U-förmigen Querschnitt. Baroper Maschinenbau-Akt,- 
Ges., Barop.

Kl. 10 a, Nr. 227 119. Stampfkastenboden an 
Kohlenstampfwagen, gebildet aus einem U- Eisen mit 
Verschleißplatten. Baroper Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Barop.

4. Juli 1904. Kl. 10 a, Nr. 227650. Steingefüge 
zur Herstellung von Koksofenwänden mit senkrechten 
Heizzügen. Wilhelm Zirfas, Dortmund, Holiensyburg- 
straße 25.

Kl. 31b, Nr. 227344. Schwebend gehaltene Preß- 
vorrichtung für Formmaschinen. Firma C. G. Mozer, 
Göppingen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 21h, Nr. 148129, vom 19. Dezember 1901. 
T r o l l h ä t t a n s  E l e k t r i s k a  K r a f t a k t i e b o  1 ag 
in S t o c k h o l m .  Verfahren zur Zuführung von 
Schmelzgut in elektrischen Strahlungsöfen.

Zur Vermeidung von Explosionen, Metallver­
lusten usw., die sich leicht ergeben, wenn frisches

KL 1 a, Nr.JllSlOS, vom 15. Juli 1903. Ma­
s c h i n e n  f a b r i k _  von C. K u l m i z  G. m. b. H. in 
I d a -  u n d  M a r i e n h ü t t e  be i  S a a r a u  i. Schl. 
Kaliberrost mit je zwei zusammenarbeitenden Walzen.

Die Walzen a, b jedes Walzenpaares sind mit 
entgegengesetzten Schraubengewinden versehen und

besitzen eine der Beschickungslinie entgegengesetzte 
Drehbewegung. Um eine Vermehrung der Durchfall- 
Öffnungen und einen längeren Weg für das Gut, als 
bei symmetrischer Anordnung der beiden Schrauben­
gewinde der Walzen zueinander, zu erzielen, werden 
die Schraubengänge der zusammenarbeitenden Walzen 
um halbe Ganghöhe gegeneinander versetzt.

Kl. IS a, Nr. 148 070, vom 20. November 1901- 
T h o m a s  M o r r i s o n  in B r a d d o e k ,  V. St. A. 
Essen-Ventil fü r Winderhitzer.

Gegenstand des amerikanischen Patents Nr. 691476 
(vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 S. 578),

Schmelzgut zu schnell in den Bereich des Lichtbogens 
gelangt, wird dasselbe durch Kolben a oder dergl. in 
Form eines Haufens ununterbrochen entsprechend 
dem Schmelzen an der Oberfläche des Haufens der 
Wärmequelle b zugeschoben. Hierbei wird die Böschung 
des Haufens unschwer in einer fast gleichbleibenden 
Entfernung von der Wärmequelle gehalten.
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Kl. 18a, Nr. 147531, vom 20. Oktober 1901. 
.Josef L e i n b e r g e r  i n  D a r m s t a d t .  Verfahren 
nebst Ofen zur direkten Erzeugung von schmiedbarem 
Eisen und Stahl.

Die zu verarbeitenden Eisenerze werden mit den 
erforderlichen Zuschlägen und Kohle in einen von 
außen beheizbaren tiegelartigen Behälter a eingeführt, 
welcher durch ein Sicherheitsventil 6 vollkommen 
dicht abgeschlossen wird. Die bei der Erhitzung im 
Reduktionsraum sich entwickelnden Gase haben also 
nicht freien Abzug, sondern werden bis zu gewissem 
Grade entsprechend der Belastung des auf der Ofen­

decke angeordneten Yentils b verdichtet und ver­
brennen, weil sie nicht entweichen können, mit dem 
Sauerstoff des Erzes; sie bewirken somit eine Innen­
feuerung des Reduktionsraums, wobei ihnen das 
Schmelzgut wegen des nach oben sich erweiternden 
Querschnitts des Raumes eine verhältnismäßig große 
Angriffsfläche darbietet.

Ist das Yerfahren in dieser Weise, d. i. also bei 
gleichzeitiger Außen- und Innenbefeuerung, so weit 
gediehen, daß das in den Erzen enthaltene Eisen 
reduziert und niedergeschmolzen ist, so wird die 
Schlacke abgestochen und das Ventil geöffnet, so daß 
die verbrannten Reduktionsgase abziehen können. 
Dann wird durch das Rohr c Luft zum Frischen des 
geschmolzenen Eisens eingeblasen.

Kl. 18 b, Nr. 148 407, vom 21. November 1902. 
Dr. 0. M a s s e n e z  in W i e s b a d e n .  Verfahren zur 
Barstellung von chromarmem Flußeisen und Flußstahl 
im Flammofen aus chromreichem Roheisen.

Ist Chrom in größerer Menge im Roheisen ent­
halten, so läßt sich dieses zur Flußeisen- und Fluß­
stahldarstellung nicht verwenden, weil die entstehende 
Schlacke durch das ausgeschiedene Chromoxyd sehr 
bald so steif wird, daß das Yerfahren nicht zu Ende 
geführt werden kann.

Erfinder hat nun gefunden, daß sich bei der Dar­
stellung von Flußeisen oder Flußstahl im Flammofen 
«n Eisen von selbst hohem Chromgehalt ohne 
Schwierigkeit in schmiedbares Eisen umwandeln läßt, 
wenn man die Schlacke hinreichend flüssig hält. 
Dies wird dadurch erreicht, daß man, sobald die Oxy­
dation des Chroms und somit der Eintritt von Chrom­
oxyd in die Schlacke beginnt, was gleich nach dem 
Einschmelzen des Bades oder, wenn fiir den Einsatz 
flüssiges Roheisen verwendet wird, gleich nach dem 
Eindringen desselben erfolgt, geeignete Flußmittel dem 
Bad zusetzt und erforderlichenfalls einen Teil der sich 

, l?en Sehlacke abzieht. Die hierfür geeigneten 
r  lußmittel sind die Chloride und Fluoride der Alkalien 
und alkalischen Erden sowie die Karbonate der Alkalien,

Man kann die erforderliche Menge dieser Fluß­
mittel entweder auf einmal zugeben oder, was, schon 
um das Ofenfutter zu schonen, zweckmäßiger ist, nach 
und nach. Die Mengen der anzuwendenden Flußmittel 
richten sich nach dem Gewichte des Einsatzes sowie 
dessen Gehalt an Chrom und nach der Natur des an­
gewendeten Flußmittels. Bei Anwendung von Fluß­
spat als Flußmittel sind beispielsweise bei einem 
Chromgehalt des Einsatzes von 2 % ünd einem Ein- 
satzgewicht von 201 etwa l s/< t Flußspat erforderlich.

Ferner wurde gefunden, daß das Verfahren, ins­
besondere wenn Einsätze mit einem Chromgehalt von 
über 2 °/o verarbeitet werden, rascher und mit einer 
Ersparnis an Flußmitteln durchgeführt werden kann, 
wenn man die Flußmittel nach und nach aufgibt.

Kl. 24 c, Nr. 148584, vom 
21. April 1903. S o b e b e n  & 
K r u d e w i g ,  G. m. b. H. in 
H e n n e f  a. d, Sieg. Saug­
gaserzeuger.

Die zum Anblasen dienende 
Unterwindleitang « mündet in 
die Sangleitung h für das dem 
Gaserzeuger nach seiner In­

betriebsetzung zuzuführende 
Dampf-Luft-Gemisch. An der 
Verbindungsstelle der beiden 
Leitungen ist ein Umstellventil 
i angeordnet, welches mit der 
Kamin - Absperrvorrichtung d 
durch ein Gestänge verbunden 
ist, zu dem Zwecke, gleichzeitig 
mit dem Öffnen und Schließen 
der Unterwindleitung und des 
Kaminzuges' die Dampf-Luft­
leitungen schließen oder öffnen 
zu können. .

Kl. 21 h , Nr. 147 582, vom 30. Juli 1901. 
Char l es  A l b e r t  K e l l e r  in P a r i s .  Elek­
trischer Schachtofen fiir metallurgische Zwecke.

Der Schmelzraum 
des Ofens ist wannen­
artig erweitert. In 
ihm sind vier Elek­
troden a, die zu je 
zwei parallel geschal­
tet sind, derartig an­
geordnet, daß sie in 

dem verbreiterten 
Raum außerhalb des 
eigentlichen Ofen­

schachtes senkrecht 
von oben hineinra­
gen. Hierdurch kön­
nen die Elektroden 
ohneBehinderung des 

| Ofenbetriebs verstellt 
oder ausgewechselt 
werden.

Kl. 12e, Nr. 148450, vom 18. September 1902. 
A k t i  e n - G e s e l 1s c h a f t  S c b a l k e r  G r u b e n -  
nnd  H ü t t e n - V e r e i n  in Ge l s e  n k i r e h e n ,  Ver- 
fahren* zum Kühlen und Entstäuben der Gichtgase 
mittels durch Injektoren zerstäubten 1 Vassers.

Das zum Niederschlagen der Unreinigkeiten der 
Gichtgase benutzte Wasser wird durch gepreßte Gicht­
gase oder andere sauerstoffreie Gase in den Reini­
gungsapparat eingeblasen und zerstäubt. Gegenüber 
den bisherigen Dampfinjektoren wird hierbei dem zu 
kühlenden Gase keine unnötige Wärme zugeführt und 
den Wasserbransen gegenüber an Wasser gespart.
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stehenden Ring b durch Schweißen vereinigt. Beide 
Ringe werden in der Schweißhitze in das Unter-

fesenk c einer hydraulischen Presse oder eines Dampf- 
ammers eingelegt und der innere Ring b durch den 

Lochdorn d in den äußeren Ring a hineingepreßt und 
mit ihm verschweißt.

Kl. 50c, Nr. 14S309, vom 2. April 1902. M a­
s c h i n e n b a u - A n s t a l t  „ Hu mb o l d t “ in Ka l k  bei  
K öln . Kugelmühle mit aus einzelnen abwechselnd in 
verschiedenen Richtungen gewölbten oder ebenen Platten 
oder Stäben zusammengesetztem Trommelmantel.

Diese Mühle gehört zu derjenigen Gattung von 
Trommelmühlen, hei denen der Trommelmantel aus 
Platten zusammengesetzt ist, die abwechselnd je  eine 
mittlere Erhöhung und Vertiefung haben. Bei diesen

* Siehe „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 10 S. 589.

verläuft die Erzeugende der Erhöhungen und Ver­
tiefungen vorwiegend parallel zur Trommelachse.

Demgegenüber sind bei der vorliegenden Trommel­
mühle die Erhöhungen und Vertiefungen wesentlich 
größer, so daß sich auf jeder Platte immer nur eine

derselben befindet, deren Breitenausdehnung ihrerjall- 
seitig gekrümmten Wölbung mehr als die Hälfte der 
Platte in Richtung der Trommelachse beträgt.

Hierdurch wird eine weit mannigfachere Be­
wegung der Kugeln und des Mahlgutes und somit 
eine höhere Mahlwirkung als bei den älteren Mühlen 
erreicht.

Kl. 31c, Nr. 148025, 
vom 18. Aug. 1901. E u g e n  
W e r n e r  in H a m b u r g -  
Hamm.  Modelldübel, be­
stehend aus Futter und 
Zapfen.

Der Modelldübel besteht 
aus einem aus Blech ge­

stanzten Hohlzapfen a, 
welcher mit Widerhaken c 
in dem Modellteil m be­
festigt ist, und einem ähn­
lich gestalteten Futter b, 
das durch Eintreiben der Zungen g in dem zugehörigen 
Modellteil n befestigt wird.

Kl. 24c, Nr. 147 974, vom 30. August 1902, 
Dr. T h e o d o r  von  B a u e r  in Be r l i n .  Einrich­
tung zur Zuführung von Dampf, Kohlengasen oder

dergl. zum  Ofer­
innern von Ent- 
oder Vergasungs- 
Öfen. .

Bezweckt wird, 
an Ent- und Ver­
gasungsöfen durch 

Einleiten von 
Dampf, Kohlen­
gasen und dergl. in 
das Ofeninnere die 
Ausbeute an Gas,
Teerund Ammoniak
zu erhöhen.

Die Zuführung 
des Dampfes usw. 
erfolgt durch die 
Fugen d der Steine, 
welch letztere sich 
zu diesem Zweck 

—  nach hinten ver­
jüngen und dadurch 

Kanäle für die allseitige Zuleitung des Dampfes oder 
dergl. bilden. Auch können die Steine zur Fortführung 
des an den Stirnseiten der Öfen zugeführten Dampfes 
oder dergl. mit Kanälen e oder Aussparungen f  aus­
gerüstet sein.

Kl. 31c, Nr. 148404, vom 13. Dezember 1902. 
J. M e h r t e n s  j un .  in E s s e n ,  Ru h r .  Formlasten 
für Rohrkrümmer.*

Zwecks Erleichterung des Gießens von Rohr­
krümmern in stehender Form wird der Formkasten 
aus einer der Länge des Krümmers entsprechenden

Anzahl von Ring­
stücken r  zusammen­
gesetzt, die alle glei­
chen Krümmungsra­
dius haben. An den 
Berührungsflächen 

sind sie mit Nut und 
Feder versehen; mit­
tels Augenschrauben 
werden sie aneinan­
dergeschraubt. Das 
unterste Ringstück 
wird durch einen be­

sonderen Form­
kastenteil c, welcher 
einen Stützkörper für 
den Kern /träg t, ab­
geschlossen. An das 
oberste Ringstück r 

wird zweckmäßig 
ein Eingußtrichter g 
angesetzt.

Kl. 49g, Nr. 148030, vom 23. September 1902. 
F r a n z  M e l a u n  in C h a r l o t t e n b u r g .  Verfahren 
zur Herstellung von Radreifen für Eisenbahnräder, 
welche außen hart und innen weich und zähe sind.

Der aus hart- und schweißbarem Stahl hergestellte 
Ring a wird mit dem aus zähem Schweißeisen be-



1. August 1904. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 913

l)ic Einrichtung ist in einem in der Längsrichtung 
einer Kammer gelegten Schnitt dargestellt.

Die Seitenständer a iiberrragen den Ofenhau und 
tragen auf den J-E isen b die Schienen c, auf welchen 
der Beschickungswagen d mit Rädern e läuft.

XV.st

Kl. 19a, Nr. 147S07, vom 31. Mai 1902. R o b e r t  
Mü l l e r  in S t e t t i n .  Schienenstoßoerbindung für  
Schienen mit in den Laschenkammern von außen nach 
innen ansteigenden, unteren Kopfflächen und in glei­
cher Richtung abfallenden Fußflächen.

Die beiderseitigen Laschen werden nicht, wie bis­
her, durch eine Zugkraft gegeneinander und gegen den 
Schienensteg, sondern durch eine Druckkraft nach 
außen hin, also auseinander, und von dem Steg ab­
getrieben. Die Schienen müssen hierzu mindestens

Auf den Lagergehäuseu der kurzen Radachsen 
sitzen die Wagengerüstständer f, welche das obere 
Rahmenviereck tragen. Die Wagenmulde g reicht bei­
nahe über die ganze Kammerlänge und ist am Boden 
mit Auslaufrohren h entsprechend den verschiedenen 
Einfüllöffnungen i versehen.

Der Antrieb erfolgt vom Elektromotor k aus. Die 
angetriebene AVelle l übertragt die Drehbewegung 
mittels Zahnradgetriebes auf die kurzen Radachsen.

Die Räder sitzen seitlich verschiebbar auf ihren 
Achsen, um den verschiedenen Ausdehnungen des 
Matterwerks und damit den Veränderungen des Schienen­
abstandes folgen zu können, und umgreifen die Lauf­
schienen von beiden Seiten.

m ist die Führerplattform mit dem Führersitz «.

Nr. 728185. J u l i a n  K e n n e d y  in P i t t s ­
bur g .  Steinerner Winderhitzer (Cowper).

Konzentrisch zu dem äußeren Mantel a des Wind­
erhitzers ist der weniger hohe Innenmantel b an­
geordnet. Zwischen beiden Mantelringen ruht das 
Steingitter auf radialen Bögen d. Das Steingitter 
wird von konzentrischen Steinringen e und radialen 
Steinwänden f  gebildet. Abwechselnd sind in der 
einen Höhenschicht die Steinringe e und in der näch­
sten die radialen Steinzüge f  in einheitlichem Verband 
herges.tellt. In dem mittleren Schacht g entwickelt 
sieh die Flamme der durch den rechten unteren 
Kanal h zugeführten Gase. Gegenüber dem Gaskanal h 
liegt die Iicißluft-Ablcitung t, durch welche bei der 
Heizperiode die Verbrennungsluft zugeführt wird. 
k  ist das Heißluftventil. Der Steingitterraum ist unten

offen nach dem ringsum laufenden Kanal l, welcher 
nur durch die Kanäle h und i durchbrochen wird. In 
den Kanal l münden an diametral gegenüber­
liegenden Stellen der Kaltluft-Zufübrungs- und der 
Essenkanal (nicht gezeichnet). In Richtung dieser 
beiden in einer Linie liegenden Kanäle durcbbricht 
der Kanal m das von dem Ringkanal l eingeschlossene 
Mauerwerk. In den Ringkanal l münden ferner noch 
an mehreren Stellen des Umfangs Reinigungslöcher. 
Infolge der Anordnung des Querkanals m in Richtung 
des Essen- und des Kaltluft-Zuführungskanals kann 
der auf dem Boden abgelagerte Staub bequem ab­
geblasen werden. Nachdem der Ofen von den im 
mittleren Schacht g aufsteigenden und durch das 
Gitterwerk, Ringkanal l und Querkanal m zur Esse 
ziehenden Verbrennungsgasen geheizt ist, durchströmt 
der Wind auf dem umgekehrten Wege durch Ring­
kanal l, und zwar durch Querkanal m verteilt, ferner 
durch das Steingitter und den mittleren Schacht g 
den Ofen zum Hcißluftvcntil k.

4

auf die Länge der Laschen und die Breite der Laschon- 
kammern in bereits bekannter Weise mit von außen 
nach innen ansteigenden unteren Kopfflächen und von 
außen nach innen abfallenden oberen Fußflächen ver­
sehen sein. Das Neue besteht darin, daß die Laschen b 
durch Keile c eingespannt sind, die, zwischen den 
Schienensteg d und die Laschen eingetrieben, die La­
schen nach außen gegen die Anlageflächen n pressen. 
Zur Festlegung sind die Keile c am äußersten Ende 
mit Ansätzen e versehen, gegen welche sich Keilnägel g 
legen, die durch in Schlitze der Laschen eingreifende 
Klennnkörper g festgehalten werden.

Kl. 18b, Nr. 14853(1, vom 23. September 1902. 
G. C. C ä is o n  in  R e d d i n g ,  Kalif., A. M i l l e r  
LJ1 W a s h i n g t o n  und F. H u r s t  in R e d d i n g  
Kalif. Verfahren und Vorrichtung zur Behandlung 
geschmolzener Metalle in einem mit saurem Futter und 
einem mit basischem Futter ausgekleideten Bessemerofen.

^Gegenstand der amerikanischen Patente Nr. 714449 
bis 714451; (vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 S. 184).

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 725 750. E d w i n  A. Mo o r e  in P h i l a ­
de l phi a .  Einrichtung zum Beschicken von Koksöfen, 
vornehmlich Otto-Iloffmann-Öfen.
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Nr. 728794 und 728795. O l i v e r  S. G a r r e t -  
son in B u f f a l o ,  Staat New York. Einrichtung zur 
Uampferzeugung durch frisch abgestochene Schlacht).

Die nachstehenden Abbildungen sind zwei senkrecht 
zueinander geführte Vertikalsehnitte durch eine Kessel­
anlage mit Heizung des Kessels durch warme Luft, 
welche durch frisch abgestochene Schlacke erzeugt 
wird. Zur Anwendung gelangt im vorliegenden Falle 
ein Babcock & Wilcox-Kessel. r ist eine Hilfsfeue­
rung, d die Feuerbrücke, c eine Prellwand für die 
Heizgase, p der Rauchabzug, welcher durch Klappe b 
verschließbar ist; unterhalb und seitlich des Kesscl- 
raums ist eine Schlackengrube » angeordnet, welche 
durch Kanal e mit den Heizziigen des Kessels in Ver­
bindung steht. Im unteren Teil ist der Schlacken­
schacht n eingeschniirt und mündet über einem end­
losen Förderbande x  oder dergleichen. Dicht oberhalb 
der Einschnürung münden in den Schlackenschacht 
Öffnungen o zu dem ringsum laufenden Kanal q. von 
dem ein Zug h nach oben zu dem wagerechten Zug g 
führt. Dieser steht mit dem Kesselheizraum in Ver­
bindung. An geeigneter Stelle hinter der Prellwand c 
ist ein Ventilator derart angeordnet, daß er die an­
gesaugte Luft in den Kanal g treibt. Die Schlacke

wird in zerkleinerter unregelmäßiger Form in den 
Schlackenschacht n gefüllt, so daß zahlreiche enge 
Wege für die durchstreichende Luft gebildet werden 
und diese wirksam erwärmt wird.

Um die der Anlage flüssig zugeführte Schlacke 
in die zerkleinerte Form und in einen nicht mehr 
backfähigen Zustand zu bringen, wird die Schlacke bei 
der dargestellten Ausführungsform von der Lutte k 
einem Verteilungsgefäß l und von diesem über eine 
gekühlte Kaskade s dem Schlackcnschacht n zugeführt. 
In der Vorderwand des Verteiiungskastens l sind Ans- 
lauföffnungen derart verteilt, daß die Schlacke in einem 
oder in mehreren dünnen Strömen über die innen ge­
kühlten Stufen der Kaskade .< sich ergießt. Um die 
allmählich zäher werdende Schlacke zu zerreißen und 
von Stufe zu Stufe zu befördern, werden in Lücken 
der Stufenabsätze Leisten hin und her bewegt, die an 
abwechselnd versetzt zueinander auf den hinteren 
stehenden Wellen in sitzenden Exzentern befestigt 
sind. Bei einer anderen Ausführungsform wird die 
Schlacke durch die Rinnei- auf den geiiffelten Kranz 
eines langsam rotierenden gekühlten Rades geleitet, 
welches von der Schlackenaufgabestelle an sich in 
einem es dicht umschließenden wassergekühlten Kreis­
stück bewegt und am Ende des letzteren die erstarrten 
Schlackenstückchen in den Schlackenschacht fallen 
läßt. Bei beiden Ausführungsformen wird der Kessel 
zunächst durch die Hilfsfeuerung r  angeheizt. Ist ge­
nügend viel zerkleinerte Schlacke im Schacht », so 
wird der Essenschieber b geschlossen. Die Feuerung r

erlischt allmählich. Der nunmehr angestellte Venti­
lator saugt Luft durch den Schacht n und die Heiz­
züge und treibt die Luft sodann durch die Züge </, h, q 
und o wieder unten in den Schacht n. Es entsteht so 
ein Kreislauf von immer wieder frisch erwärmter Luft 
(vergl. die Pfeile). Von Zeit zu Zeit wird die ab- £
gekühlte Schlacke durch das Band x  fortgeschafft.

Nr. 720878. R o d e r i c k  W a s h i n g t o n  Da- 
v i e s  in C a n t o n ,  Ohio. Rotierender Gießtisch zur 
Herstellung von Metallbarren.

Der ein liegendes rotierendes Rad darstellende 
Tisch ist zur Hälfte im Schnitt gezeichnet. Um die mitt­
lere stehende Achse z wird der an seiner unteren Seite 
mit einer Zahnung versehene Radkranz r  von der Ma­
schine c aus mittels Zahngetriebes gedreht. Auf dem 
Radkranz r sind nebeneinander radial gestellte Gieß­
kästen h angeordnet. Einer dieser Kästen h ist im 
einzelnen dargestellt. Der Kasten h ist um die Achse e 
drehbar, welche vorn außerhalb des Kranzes r ein 
Sternrad f  trägt. Sämtliche Längsseiten der Kästen ti 
sind muldenförmig gestaltet. Anzahl und Stellung der 
Arme des Sternrades f  entsprechen der Zahl und Lage 
der Gießmulden des Kastens h. Der Radkranz r mit 
den Muldenkästen h wird unter einer das flüssige 
Metall zubringenden Rinne hergeführt. Die gerade 
nach oben gekehrten Mulden werden gefüllt und machen 
etwa drei Viertel der sich langsam vollziehenden Rad­
umdrehung in der nach oben gekehrten Stellung mit, 
währenddessen das 
Metall erstarrt. In die 
Bahn der Sternräder 
f  der Muldenkästen 
ragen verschiedene 
Anschläge, welche an 
gewissen Stellen der 
Umdrehungsbahn ein 
Kippen der Mulden 
herbeiführen.

Ein solcher An­
schlag ist etwa 270° 
in der Raddrehricli- 
tung von der Gieß­
stelle ab gerechnet 
vor dem Auffangbe­
hälter b für die aus­
geworfenen Metall­
barren angeordnet.
Beim Kippen der Mul­
denkäston h fallen die Barren auf den Schrägrost u des 
Behälters b und rutschen von hier nach Öffnen des Schie­
bers t- in den Wagen w. Nach Auswerfen des Barrens 
wird der Muldenkasten h durch einen zweiten, gegen das 
Sternrad/'wirkenden Anschlag wieder in die frühere Lage 
gebracht und bei weiterer Drehung des Radkranzes r 
unter einer Vorrichtung zum Besprengen der entleerten 
Mulde mit Kalkw-asser oder einem ändern Schutz­
überzugmittel her bewegt. Ein hiernach von dem 
Sternrad f  passierter dritter Anschlag kippt den v 
Muldenkasten h um 90°, so daß die nächste Mulde 
des Kastens lt unter die Gießrinne kommt und die 
frisch besprengte Mulde Zeit zum Abtrocknen des 
Überzugs während der weiteren Drehung des Rad­
kranzes r erhält. Die Muldenkästen h werden wäh­
rend des Vollgießens und der weiteren Drehung bis 
zur Auskippung des Barrens durch zwischen den 
Kästen h angeordnete, sich auf die Muldenränder 
legende dachförmige Leisten l in Stellung gehalten.

Die Leisten I verhüten auch ein Durchfällen von 
Metall zwischen den Muldenkästen h. An den Leisten 
sind nach unten ragende lange Stifte befestigt, die 
vor den Anschlägen zum Kippen der Muldenkästen h 
über ansteigende Gleitbahnen geführt werden und so 
die Leisten l zur Freigabe der Kästen h anheben.
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Nr. 72SU1. G uy R. J o h n s o n  in J o l i e t ,  
Jllinois. Verschluß für die Schauöffnung von iVind- 
diisenstöcken.

Der gänsehalsartige Düsenstock a besitzt an 
seinem unteren Knie hinten einen Flansch b, auf den 
die Kappe e mit den beiden vorspringenden parallelen 
und innen genuteten Leisten d geschraubt ist. Die 
Nuten der Leisten d nehmen von dem einen Ende 
zum ändern an Höhe ab, entsprechend der Keilform 
des einzuschiebenden Verschlußstiickes e (vergl. die 
Einzeldarstellung). Flansch b und Kappe c sind mit 
sich deckenden Bohrungen versehen, welche in Rich­
tung der Düsenöffuung liegen. Das Verschlußstiick e 
besitzt zwei Bohrungen, eine kreisrunde f, die sich 
mit den Bohrungen îles Flansches b und der Kappe c 
deckt, und eine längliche Bohrung g. Die Bohrung f  
des Verschlußstücks e ist mit Muttergewinde ver­

selien und dient zur Aufnahme des Schauglashalters. 
Dieser besteht ans dem hohlen, an seinen Enden mit 
Außengewinde versehenen Schaft k mit mittlerem 
Vierkant und einer auf den Schaft i; zu schraubenden, 
ebenfalls mit Innenbohrung versehenen Kappe 1. Das 
Schauglas findet Platz in einer Ausnehmung der 
Innenbohrung der Kappe I zwischen dem Endo des 
Schafts k und dem Ende der aufgeschraubten Kappe 1 
und wird in Asbest gebettet. Ist die Abstoßung von 
Düsenansätzen erforderlich, so wird das keilförmige 
Verschlußstück e mittels Hammer oder dergl. ver­
schoben, bis die längliche Öffnung g vor der Bohrung 
des Flansches g und der Kappe c zu liegen kommt. 
Es kann daun die Reinigungsstange durch die Öffnung </ 
eingeführt werden. Infolge des dichten Anliegens 
der Seitenflächen des Keiles e an ihren Führungen 
findet ein genügend luftdichter Abschluß statt, ob­
gleich der Keil e gelockert ist.

Nr. 725745. E d w i n  A. Mo o r e  in P h i l a ­
de l ph i a .  Koksofentür und Verschluß für diese.

Die äußere Türplatte o wird mit der inneren 
Eläche der nach innen stehenden Seitenränder gegen 
die mit Asbest ausgeklcideten Rippen c des wasser­
gekühlten Türrahmens d gepreßt. Mit der Platte a 
Dt der in die Öffnung des Türrahmens c ragende 
Rahmen 6 durch Vernietung oder sonstwie verbun­
den, Der Rahmen b kann leicht ausgewechselt 
werden. Das so gebildete Tiirgestell ist mit einer 
Eage Asbest, Magnesia oder dergl. zunächst der 
Platte a und darauf mit einer Schicht feuerfester 
Steine ausgekleidet.

Die Tür wird von oben bedient. Seitlich der 
Türöffnung sind an senkrechten Außenschienen e des 
Ofens in Abständen übereinander die mit Lageraugen 
versehenen Querstücke f  befestigt. In den Quer­
stücken f  der einen Seite ist der durchgehende, > 
stehende Bolzen h gelagert, der in exzentrischen Aus- j

drehungeu in Abständen übereinander die den Ver- 
schlußrnhmen für die Koksofentür bildenden wage­
rechten Arme g trägt. Die Arme g sind auf der 
ändern Seite durch einen senkrechten Bolzen mit­
einander fest verbunden und ragen mit ihren ge­
schweiften Enden über die Türöffnung hinaus. Hier 
ist um einen in den Querstücken /' stehenden Bolzen

i
mittels verschiedener übereinander liegender Laschen 
ein senkrechter, mit exzentrischen Ausdrehungen in 
den Laschen sitzender Bolzen i drehbar.

Ist die Koksofentür vor die Türöffnung herunter­
gelassen, so wird der aus den Armen g 'gebildete 
Rahmen um den Bolzen h vor die Tür gedreht und 
die Armenden durch Riegel i verriegelt. Durch 
weiteres Drehen der Bolzen h und i wird infolge 
deren exzentrischer Lagerung der Verschlußrahmen, 
der durch Druckschrauben gegen die Türplatte a an- 
sitzt, au die Tür und diese gegen ihren Sitz c gepreßt.

Nr. 725 471. E d w i n  A. Moor e  in P h i l a ­
d e l p h i a .  Fahrbare Vorrichtung zum Heben und 
Senken von Koksofentiiren, vornehmlich für Otto-lloff- 
mann- Öfen.

An jeder Längsseite der Ofenbatterie ist auf der 
Ofendecke ein Geleise für je einen Wagen a angelegt. 
In Querrinuen des Wagenbodens an einem AVagenende 
läuft ein aufgesetzter zweiter AAragen b quer zum 
AAragen a. An dem hinteren Ende des Wagens b sind 
die Enden zweier Ketten c befestigt, welche neben­
einander über Rollen d und e. an Wagen a geführt 
sind und bei der vordereu Wagenstellung .bis in die

Höhe der Öfen f  der 
Koksofentür g reichen. 
An diesem Ende sind 
die Ketten durch ein 
Querstück mit Haken h 
verbunden. Der AAra- 
gen b besitzt auf seiner 
Oberseite eine Zah­
nung t, in welche das 
Zahnrad k eingreift. 
Vorn trägt der AVagen 
b eine Rolle 1. Durch 
am ändern AVagenende 
a vor der Koksofen­
wand herabhängende 
endlose, von Hand zu 
ziehende Ketten wer­
den die AVagen a mit­
tels geeigneter Ge­

triebe längs, und die AAragen b auf den Wagen a quer
bewegt. Ist der Wagen a mit dem Ende, auf welchem
der Wagen b steht, bis über die zu bebende Koks­
ofentür gefahren,., so wird nach Einführung des 
Hakens h in die Öse f  der Koksofentür durch Ziehen 
an dem zugehörigen endlosen Seil Zahnrad k  in der 
Pfeilrichtung gedreht. Dadurch wird der AVagen b 
nach vorn gezogen, wobei er mittels der Ketten c die 
Koksofentür hochzieht. Kommt die v; rdere Rolle l 
an die herabhängenden Kettenenden c. so werden die 
Ketten bei weiterem Vorsehreiten des AVagens b nach 
außen mitgenommen, und die daranhängende Ofentür g 
wird aus dem Bereich der vorspringenden Teile der 
Armatur der Ofenfront gebracht und kann so seitwärts 
von der Türöffnung weggefahren werden.
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Nr. 728178, A l e x a n d e r  J . a n g h e i n  in 
S e w i c k l e y  und J o s e f  R e n l e a n x  in W i l k i n s -  
h n r g ,  Pennsvlvanien. KoUofen mit Jtbstfeuerung.

Oie zu wärmenden Werkstücke (Blöcke) werden 
rechts in den Ofen eingebracht nnd durch die Stoß- 
vorrichtnng a anf den Schienen h bis zur Feuer- 
hriicke c vorgeschoben. Hier sind die Schienen b 
schräg nach unten abgebogen und führen frei über 
den Feuerraum hin zn der Ausfallöffnung d, durch 
welche die Werkstücke über die schrägen Schienen­
enden von selbst anf den Transporteur e fallen. Die 
Öffnung d ist von einem wassergekühlten .Eisenkasten 
überdeckt und kann so gegenüber einer Uberwölbung

der Öffnung über die ganze Ofenbreite gleich hoch 
gehalten werden. Die Kohlenfeuerung f  ist von beiden 
Seiten zugänglich und, da die Ofenbreite beträchtlich 
ist, durch eine mittlere Scheidewand geteilt. Von 
dem unter dem Ofen herführenden Gang g führen die 
Reinigungsöffntingen zum Rost und zum Aschenraum, 
von der Grube h unter dem Transporteur die Asclien- 
räumüffnungen zum Aschenraum. Durch die Mittel- 
wand der Feuerung führt ein Windrohr i. Der Wind 
tritt teilweise durch Blasöffnungcn l unter den Rost, 
teilweise durch die weitergeführte Leitung in den 
Kiihlkastcn nt der Feuerbrilcke. Als zweckmäßiger 
wird aber die Führung des Windes erst durch den 
Kühlkasten m und dann in die Fenerung empfohlen.

Nr. 72574S. E d w i n  A. Mo o r e  in P h i l a ­
de 1 p h i a. Koksofeniihterbau.

Auf den eventuell auf Pfahlroste gesetzten Funda- 
mcntpfoilcrn a stehen die Ofenstützpfeiler b, die mittels 
Längs- und Querträger den Koksofenboden c tragen.

Die Pfeiler « und b sind in Beton, der Boden c 
mit den ihn stützenden Längs- und Querträgern in 
eisenanniertem Beton ausgeführt. Auf den zwischen 
den Pfeilcrfüßon b liegenden Betonbalken d stehen

Rinnen e aus eisenanniertem Beton, welche die Gas- 
kanäle f  aus feuerfestem Material aufnehmen. Die 
Kanäle f  sind mit Öffnungen in dem Ofenboden c 
durch senkrechte Kanalstücke g verbunden, welche mit 
Absperrschieber sowie mit einer Eiseuummantelung 
ausgerüstet und im oberen Teil besonders verankert sind.

Die einzelnen Stücke der Rinnen e sowie der 
Kanäle f  und g sind mit Nut und Leiste aneinander- 
gesetzt, und zwar derart, daß bei gasdichtem Abschluß 
Längsausdehnungen ermöglicht sind.

Der ganze Unterbau ist durch durchgehende 
Anker h versteift.

Nr. 72S340. R a y m o n d  Dee Y o r k  i n _Por t s -  
m o n t h ,  Ohio. Verfahren zum Walzen ron V-Eisen- 
Trägern .

Den wagerechten Walzen des dargestellten Uni­
versalwalzwerks werden drei Kaliber gegeben. Das eine

Seitenkaliber o dient 
zum Herunterwalzen 
des Blocks bis etwa auf 
die Flanschenbreite des 
späteren J  ‘ Trägers. 
Im ändern Seitenkali­
ber b wird ein Teil der 
Tragrippe des Trägers 
durch die Walzen­
bunde c ausgewalzt.

Das Fertigwalzen im mittleren Kaliber d be­
schränkt sich daher auf das Herunterwalzen des vorher 
noch stehen gelassenen dickeren Teils der Tragrippe, 
ohne daß das Eisen der Trägerflanschen unter Druck 
versetzt wird. Die senkrechten Walzen sind vor und 
hinter den wagerechten Walzen angeordnet. Die mitt­
leren senkrechten langen Walzen sind pnrallel ihren 
Achsen verstellbar, während die seitlichen kurzen 
stehenden Walzen (in der Zeichnung links) unver­
stellbar sind.

Nr. 725 74!). E d w i n  A. Mo o r e  in P h i l a ­
d e l p h i a .  Anordnungen zum Schutz des Ofen­
gemäuers bei Koksöfen, besonders Otto-Iioffmann-Ofen.

Um das Auswaschen des Mörtels aus den Mauer­
fugen durch Atmosphärilien sowie Rißbildung im 
Mauerwerk und das Abbröckeln der oberen Ofenkanten 
zu verhindern und überhaupt die Hitzeausstrahlung zu 
mindern, werden die Längsseiten der Ofenbatterie und 
die oberen Kanten des Mauerwerks mit Metallplatten 
abgedeckt, sowie Luftisolationsschichten usw. im Mauer­
werk vorgesehen. Die oberhalb und unterhalb der 
Kammeröffnungen vor die Längswände gesetzten 
Plattenstückc a sind innen mit Asbest ausgefüttert 
und werden durch durchgehende Queranker b sowie

durch senkrechte, zwischen den einzelnen Kammer- 
Öffnungen angesetzte hohle Eisenständer in Stellung 
gehalten. Die Anker 6 sinil von einem Schutzmantel 
umgeben.

Die Kantendeckenplatten c überlappen die Seiten- 
platteu, sind ebenfalls mit einer inneren Asbestschicht 
belegt und greifen derart über obere Einkragungen des 
Mauerwerks, daß Mauerwerk und Deckenplatten sich 
ungestört voneinander ausdehnen und zusammenziehen 
können. Oberhalb der Kammern und unterhalb der 
Sohlkanäle sind aus Hohlziegeln gebildete Luft­
isolationskammern eingebaut.

Auf die obere Isoliersteinzone sind Lagen von 
Asbest, darauf geteertes Papier und in abwechselnden 
Schichten Metall und Zement gelegt. Die Hohlziegel 
der unteren Isolationsschicht sind an den Enden ge' 
schlossen, um vollständig tote Luftkammern zu bilden
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Stat i s t i s ches .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Juni 1904.
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Königreich Sachsen  ................................
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Lothringen und L uxem burg ....................................
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Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

Verein zur Beförderung des Gewerb- 
fleifses.

ln der am 2. Mai 1904 abgehaltenen Sitzung hielt 
Dr. A. Voelker  einen Vortrag über 
Elektrische W iderstandsöfen nach dem Kryptol- 

system
unter Vorführung einiger nach diesem System betrie­
bener Apparate. Der Vortragende, führte aus, daß die 
Verwendung von Widerstandsöfen mit metallischen 
Widerständen in solchen Fällen nicht angängig ist, 
wo man Temperaturen erreichen will, die über den 
Schmelzpunkt des benutzten Metalls hinausgehen. In 
der Industrie sind die genannten Ofen überhaupt nicht 
anwendbar, da man natürlicherweise keinen größeren 
industriellen Ofen mit Platin- oder Nickeldraht — die 
man schon des höheren Schmelzpunktes wegen nehmen 
muß — umgeben kann, um darin industriell zu arbeiten. 
Die Firma Becker & Co. in Berlin, welcher der Vor­
tragende angebört, bedient sich daher bei ihren Ver­
suchen anstatt eines metallenen Widerstandes einer 
Mischung von Kohle mit anderen Substanzen. Ein in 
der Versammlung vorgefübrter Versuchsapparat bestand 
aus einer Schamotteplatte, auf der zwei kleine Kohle- 
elektroden an beiden Euden aufgelagert waren. Auf 
der Platte befand sieh zwischen den Elektroden eine 
Mischung von Kohle, Silikaten usw. lose aufgeschichtet 
und eine zweite Schicht, die durch Zufügung von 
Metall und Graphit leichter leitend gemacht worden 
war. Diese Mischung wird mit dem Namen „Kryptol“ 
bezeichnet. Das Verfahren dient u. a. zur Heizung 
von Mutfel- und Tiegelöfen, und die Firma hat in 
Charlottenburg eine Anlage errichtet, in welcher Ver­
suche in industriellem Maßstabe vorgeführt werden. 
Zum Zweck der Erhitzung eines Tiegels umgibt man 
denselben mit einem Elektroden ring oben und unten, 
setzt ihn in eine Kassette ein, füllt die Zwischenräume 
mit Kryptol und sendet den Strom in die llinge. Eine 
andere Anwendung des Verfahrens, welche in letzter 
Zeit vorgeschlagen worden ist, betrifft die Vermeidung 
von Lunkerbildungen in Stahiblöcken. Man setzt jetzt 
bekanntlich nach dem Verfahren von R i e m e r *  auf 
die Blockform einen Aufsatz, in welchen man heiße 
Gase und Luft einführt. Es sollen nun Versuche ge­
macht werden, die Seitenwände des Kopfes mittels einer 
eingelagerten Schicht von Kryptol-Widerstandsmasse 
zu erhitzen, um auf diese Weise die Temperatur auf 
der erforderlichen Höhe zu erhalten. Nach den in der 
Diskussion gemachten Mitteilungen des Vortragenden 
sind in den Versuchsanlagen auch große, nach dem 
Kryptolsystem gebaute Öfen mit Muffeln von 40 cm 
Durchmesser und GO cm Tiefe in Betrieb. Ebenso sind 
Tiegelöfen von 60 cm Höhe und 50 cm Durchmesser 
nach diesem System erhitzt worden.

Das Maiheft der „Verhandlungen“ des genannten 
Vereins, dem wir die vorstehenden Angaben entnommen 
haben, enthält ferner eine a isführlichc Abhandlung 
des Geheimrats Professor Dr. H. We dd i ng  über das 

E isenhüttenwerk Tliale, 
aus der wir folgendes wiedergeben:

Das Eisenhüttenwesen im Harzgebirge läßt sich 
bis in das frühe Mittelalter zurückverfolgen; im Jahre 
1188 bestanden Rennfeuer in Walkenried, 1237 am 
Brunubach, einem Nebenfluß der Bode, und 1355 zu

* „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1196, 1904 Heft 7
S. 392.

Tanne. Dieselben lagen meistens auf den Höhen mitten 
in Waldungen, wo es neben der Erzgewinnung am 
leichtesten war, Holzkohlen in reichlicher Menge zu 
beschaffen. Nach Einführung des Hochofenbetriebes 
wunderte die Eisenindustrie behufs Ausnutzung der 
Wasserkräfte von den Höhen in die Täler und siedelte 
sieh besonders im Bodetal an, in welchem im Jahre 
1500 bereits acht Eisenwerke vorhanden waren. Seit 
Verwendung der Steinkohle im Eisenhüttenbetriebe 
ging die Eisenindustrie im Harz zurück, und heutigen­
tags liegen an dem Bodeflusse nur noch wenige Eisen­
werke, welche Roheisen mit Holzkohle gewinnen, wie 
Rotehütte und Rübeland. Die Anfiinge des heutigen 
Hüttenwerks Tliale lassen sich auch in alte Zeiten 
zurückverfolgen. Im Jahre 1740 gehörte die Hütte 
einer Gewerkschaft., wurde aber 1770 auf Veranlassung 
Friedrichs des Großen neu gegründet und ging 1778 
in den Besitz des Königs über, der neben dem Hoch­
ofen und einem Zainhammer noch eine Hütte für 
Schwarz- und Feinbleche anlegen ließ. Im Jahre 1786 
gelangte das Werk wieder in Privathäude und wurde 
1872 nach mehrfachem Besitzwechsel von einer Aktien­
gesellschaft übernommen, welche zunächst ein ¡Puddel- 
und Sehweißeisenwerk und später nach Einstellung 
desselben ein Martin- und Blechwalzwerk erbaute. 
Gegenwärtig besteht das Werk aus folgenden Haupt­
anlagen: 1. Flnßeisen- (Martin-) und Walzwerk, 2. 
Maschinenfabrik und Eisengießerei mit einer Abteilung 
für emaillierte Gußwaren, 3. Blechwarenfabrik mit 
Schmelzwerk (Emaillierwerk). Die Anlagen liegen 
unmittelbar nebeneinander, haben jedoch vollständig 
getrennte Fabrikationen und umfassen eine Fläche von 
rund 63 Morgen, Das Martinwerk besitzt zwei basische 
Öfen, die anfänglich für Einsätze von 25- bis 30000 kg 
bestimmt waren, aber allmählich vergrößert wurden 
und gegen Ende des Jahres 1903 eine Einsatzfähigkeit 
von 55000 kg für einen Satz erhalten haben. Die Pro­
duktion eines Ofens beträgt in 24 Stunden 200000 kg oder 
im Jahr 60000 t. Unter Berücksichtigung der an den 
Öfen von Zeit zu Zeit notwendig werdenden Reparaturen 
ist die größte Produktionsfähigkeit der Martinanlage im 
Jahr indessen nur 90000 t. Die Rohmaterialien für 
den Siemens-Martin-Prozeß sind Roheisen und Alteisen. 
Ersteres, von dem nur 20 bis 22 °/o gebraucht werden, 
muß von Westfalen, als der nächsten Bezugsquelle, 
bezogen werden; dagegen ist der Schrott, von dem
etwa 50 u/° des Bedarfs aus eigenen Betrieben ent­
fallen, in genügender Menge aus Mitteldeutschland zu 
erhalten. Die Erzeugnisse des Martinwerks sind Fluß­
eisen-Blöcke in weicher, für Stanz- und andere Qualitäts­
bleche wie auch für Dynamobleche geeigneter Be­
schaffenheit. Die Zerreißprobe dieses Materials muß 
folgende Resultate zeigen: 35 bis 38 °/o Bruchfestig­
keit, 30 bis 35 °/o Dehnung und etwa 60 °/o Kontrak­
tion. Die chemische Zusammensetzung muß ¡-ein: 
0,05 bis 0,08 °/o Kohlenstoff, unter 0,03 °/o Phosphor,
0,25 bis 0,35 °/» Mangan und höchstens Spuren von
Silizium.

Die Vergaseranlage des Martinwerks besteht aus 
fünf freistehenden, runden Zylindern von 2 tu lichter 
Weite und 4,8 m lichter Höhe, die mit Ventilator­
unterwind von 80 mm Wasserdruckpressuug betrieben 
werden.

Die Blöcke werden noch glühend auf Wagen nach 
dem Block- and Blatuienwalzwerk geschafft. Hier 
werden dieselben vor dem Auswalzen in einem 12 m 
langen Roilofen gleichmäßig erwärmt. Am oberen 

; Ende wird der Ofen mittels eines hydraulischen flehe- 
1 tisehes von 1000 P. S. Tragfähigkeit mit. kippbaren)
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Tiscli beschickt. An der Feuerhrücke werden die 
schweißwarmen Blöcke durch Winden aus dem Ofen 
gezogen und der Walzstraße zugeführt. Das Walz­
werk ist ein Triowalzwerk uud wird von einer doppelt 
wirkenden Tandem-Walzenzugmaschineangetrieben. Die 
Maschine leistet bei 10 Atm. Admissionsspannung und 
85 Umdrehungen der Kurbelwelle i. d. Minute 1000 
ind. P. S. Die Leistung kann bis 1200 ind. P. S. ge­
steigert werden. Der Hochdruckzylinder hat einen 
Durchmesser von 650 mm, der Nrnderdruckzylinder 
einen solchen von 1100 mm, der Kolbenhub beträgt 
1200 mm. Die Maschine arbeitet mit überhitztem 
Dampf von 300 bis 330° C. An das Block- und 
Platinenwalzwerk schließt sich ein F e i nbl ech  walz- 
werk an, das mit ersterem in einer Halle von 160m 
Länge und 40 m Breite untergebracht ist. In dieser 
Halle sind drei Blechwalzenzugmusehinen mit vier 
Walzwerken, bestehend aus jo einem Vorwalzen- und 
einem Fertigwalzengerüst, also zusammen 12 Walz­
werke vorhanden. Die Walzenzugmaschinen sind 
liegende Schmidtsche Heißdampfmaschinen, die bei 
11 Atin. Admissionsspannung und 95 Umdrehungen 
der Kurbelwelle i. d. Minute bis zu 850 ind. P. S. 
leisten. An diese Walzwerkshalle schließt sich eine 
zweite Feinblechwalzwerkshalle von 100 m Länge und 
45 m Breite an. Hier liegen zwei Blechwalzenzug 
maschinell mit je vier Walzwerken. Beide Maschinen 
sind ebenfalls liegende Schmidtsche Heißdampfmaschinen 
mit einer Leistung bis je 1250 P. S. In den Blech­
walzwerken werden nur Feinbleche von 0,2 bis 4,0 mm 
Dicke, bis zur größten Breite 
von 1,5 m und bis zur größ­
ten Länge von etwa 6,0 m 
hcrgestellt. Ein großer Teil 
der Produktion von über 
15000000 kg im Jahr wird 
in den eigenen Abteilungen 
— der Geschirrfabrik — zu 
emaillierten, verzinnten und 
verzinkten Geschirren und sonstigen Blechwaren weiter 
verarbeitet. Die Produktionsfülligkeit der gesamten 
Feinblechwalzwerksanlagen ist nach vollendetem Aus­
bau der Walzwerke im Jahr rund 55000000 kg Fein­
bleche, meist in Stärke unter 1,0 mm.

Verein für Eisenbahnkunde.

In der am 10. Mai 1904 abgehaltenen Versamm­
lung des Vereins für Eisenbahnkunde hat Geheimer 
Kommerzienrat Dr. ing. H a a r m a n n  einen Vortrag 
über
Neue Beobachtungen, Messungen und Versuche

am Eisenbahn-Oberbau
gehalten, in dem er u. a. über Profilmessungeu an 
Eisenbahnschienen berichtet. Für unsere Leser dürfte 
besonders die Wiedergabe der das Schien eninater i al  
betreffenden Ausführungen von Interesse sein.

Haarmann weist zunächst auf die von dem Verein 
deutscher Eisenbahnverwaltungen bereits im Jahr 1877 
,ns Leben gerufene Statistik über die Dauer der 
Schienen hin und hebt alsdann die Schwierigkeiten 
hervor, die sich dem.Versuch entgegenstellen, aus den 
o1?,1.. v'e*en Tausenden zählenden Messungen klare 
Schlüsse bezüglich der Güte des Materials zu ziehen. 
Hierhin gehören in erster Linie die Seltenheit des 
> orhandenseins von Schienen verschiedener Erzeugungs­
art aber gleichen Profils in konstruktiv gleichem Ober­
bau auf einer und der nämlichen Strecke in überein­
stimmenden Lage- und Betriebsverhältnissen und von 
gleicher Dauer; ferner die Verschiedenheit der zur 
trofilmessung benutzten Apparate, die keineswegs 
immer das Ergebnis vollständig der persönlichen Auf­

fassung der mit der Messung beauftragten Beamten 
entrücken u. a. m. Als wirklich zuverlässig und fiii 
Schlußfolgerungen brauchbar erachtet der Vortragende 
vorerst nur diejenigen durch Messung gewonnenen 
Zahlen, die unter Vergleichung abweichender Kon­
struktionen und Materialqualitäten auf Grund völlig 
übereinstimmender Bedingungen ermittelt worden sind. 
Seine Messungen seien, soweit irgend tunlich, unter 
diesem Gesichtspunkt erfolgt. Als Beispiel greift er 
alsdann die Profilbilder heraus, welche im September 
1903 bei Rauxel im rheinisch-westfälischen Industrie­
gebiet gewonnen wurden. Die Untersuchung der seit 1898 
in Kiesbettung verlegten Eisenquerscliwellen - Geleise 
ist in folgender Weise vorgenommen worden:

Es wurdo an je vier einander gegenüberliegenden 
Schienenmitten einmal zwischen Rauxel und llerne 
und einmal zwischen Rauxel und Mengede gemessen. 
Die Meßpunkte sind in der beigefügten Abbildung 
mit 1, 2, 3, 4 und 5, 6, 7, 8 bezeichnet.

Die Geleisbeansprnchung ist in dem nördlichen und 
in dem südlichen Geleis nicht die gleiche. Z.war ver­
kehren in beiden Richtungen annähernd gleichviel 
Personen- und Schnellzüge, von denen die letzteren 
die Station Rauxel mit großer Geschwindigkeit durch­
fahren. Dagegen sind die Verhältnisse bezüglich des 
Güterzugverkehrs sehr verschieden, da die, umfang­
reichen Kohlentransporte sich fast alle in der Richtung 
Herne—Rauxel—Mengede (nach Osten) abwickeln, wäh­
rend umgekehrt in dem Geleis Mengede—Rauxel—Herne 
(nach Westen) meistens leere Güterwagen laufen. Das

| südliche Geleis ist also erheblich schwerer belastet als 
; das nördliche. Ferner liefern große Kohlenzechen hei 
1 Rauxel einen bemerkenswerten Zuwachs zu dein in 
j  östlicher Richtung sich vollziehenden Güterzugverkehr,
I so daß für Herne—Rauxel eine etwas schwächere Geleis- 
i beanspruchung in Betracht kommt als für Rauxel— 

Mengede, und für Mengede—Rauxel eine stärkere als 
für Rauxel—Herne.

Diese Verhältnisse treten auch in der Abnutzung 
der Profile in die Erscheinung. Einen vom Schienen­
material unabhängigen Vergleich lassen zunächst die 
an den Punkten 1 bis 6 abgenommenen Profile zu, da 
sie sämtlich an Weehselsteg - Verblattschienen aus 
Bessemerstahl genommen sind. Der Jahresverschleiß 
beträgt im Durchschnitt: 

bei 1 und 2 : (24,8 +  21,6) . 0,5 =  23,2 qmm, 
„ 3  „ 4 : (29,6 +  29,0) . 0,5 -  29,3 „
„ 5  „ 6 : (13,0 +  12,8) . 0,5 =  12,9 „

Danach erscheint die Beanspruchung des südlichen 
Geleises im Verhältnis von 29,3 : 12,9 stärker als die 
des nördlichen Geleises, und die Beanspruchung der öst­
lichen Strecken im Verhältnis von 29,3 : 23,2 stärker 
als die der westlichen Strecken.

Haarmann sagt nnn:
„Wenn also auch in der Strecke Rauxel—Herue 

des nördlichen Geleises gleiche Bessemerstahlschienen 
lägen, so würde der Wahrscheinlichkeit nach dort ein 
Jahresverschleiß von 23,2 . 12,9 : 29,3 =  10,2 qmm 
eingetreten sein. Daß der tatsächlich in dieser Strecke 
festgestellte Jahresverschleiß von

her 7 und 8 : (28,6 +  27,6) . 0,5 =  28,1 qmm 
im Verhältnis von 28,1 : 10,2 größer ist, kann _ im 
wesentlichen darauf zurückgeführt werden, daß nicht 
Bessemerstahlschienen, sondern Thomasstahlschienen 
in der Strecke liegen. Dieser Kausalnexus würde wohl
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noch deutlicher hervortreten, wenn gleich nach der 
Verlegung im Jahre 1898 an den nämlichen Stellen 
bereits Profilaufuahmen gemacht worden wären, denn 
von den Sollproiilen im neuen Zustande weichen be­
kanntlich die wirklichen Kopfprofile zuweilen etwas 
ab. Bei späterer Wiederholung werden sich schärfere 
Schlüsse ziehen lassen.“

Nachdem der Vortragende hierauf als weitere 
Belege für die aus diesen Vergleichsmessungcn sich 
ergebende Überlegenheit des Bessemerstahls über den 
Thomasstahl auch der letzteren Jahre auf einige andere 
zum großen Teil von Strnßenbahngeleisen abgenommene 
Profilbilder hingewiesen hat, zieht er aus den gewonnenen 
Ergebnissen einige weitere Schlüsse, welche wir mit 
einigen wenigen Auslassungen, durch die an der Beweis­
führung nichts geändert wird, wörtlich wiedergeben:

„Ungeachtet der anerkennenswerten Fortschritte) 
welche im letzten Jahrzehnt in der Fabrikation von 
Thomasstahlschicnen gemacht worden sind, — bekannt­
lich eignet sich der basische Thomasprozeß seiner 
Natur nach mehr für weichere Stahlsorten, von denen 
eine besondere Widerstandsfähigkeit gegen Reibung, 
also Verschlcißfestigkeit, nicht gefordert wird —, un­
geachtet dieser Fortschritte, sage ich, ergeben sämt­
liche Messungen ein ziemlich übereinstimmendes Bild. 
Überall zeigt sich, daß die durch den Verschleiß 
hervorgerufene Abnutzung der Thomasstahlschienen, 
auch der erst kurze Zeit in Betrieb befindlichen und 
aus den letzten Jahren stammenden, erheblich größer 
ist als die der Bessemerstahlschienen gleichen Alters. 
Dabei sind auch die Ungleichmäßigkeiten, denen man 
bei Thomasschienen begegnet, größer als bei Bessemer­
schienen.

Die fast allgemein übereinstimmende Ansicht der 
Eisenbahnbetriebstechniker geht dahin, daß die Halt­
barkeit der Schienen sehr wesentlich nachgelassen 
habe. Diese begrifflich mit den Fortschritten der 
Technik eigentlich im Widerspruch stehende Annahme 
findet, meines Erachtens ihre Erklärung in folgendem:

Zuvörderst steht fest, daß der Verkehr gegen 
früher bedeutend zugenommen hat und daß infolge­
dessen die Inanspruchnahme der Schienen entsprechend 
gestiegen ist. Sodann muß beachtet werden, daß man 
bei uns seit 15 Jahren vorwiegend die verhältnismäßig 
weichen Thomasschienen verwendet, so daß im Durch­
schnitt heuto ein sehr viel höherer Verschleiß in die 
Erscheinung tritt. Nun sind freilich auch unter den 
Thomasschienen Unterschiede zu finden, wie ich das 
in meiner „Kritik“ * nachgewiesen habe bezüglich eines 
Falles, in welchem der Thomasstahl durch den neuer­
dings mehrfach erfolgten Zusatz von Ferrosilizium eine 
größere Verschleißfestigkeit erlangt hatte. — Ganz ab­
gesehen vom Material hat aber auch, so eigentümlich 
das klingen mag, durch die Einführung stärkerer Profile 
die Verschleißfestigkeit der Schienen eine Einbuße 
erlitten. Die leichteren Schienen früherer Zeit, so 
insbesondere diejenigen der Langscliwellen-Systeme, 
waren zum allergrößten Teile aus Bessemerstahl und 
erfuhren bei der Walzung in den letzten Kalibern 
einen sehr starken Druck; sie wurden kälter fertig 
und erlangten dadurch eine sehr große Dichtigkeit 
und Widerstandsfähigkeit. Dieselbe Erscheinung zeigt 
sich bei Straßenbahnschienen. Die in der jetzigen 
Zeit bei vervollkommneten Walzeinrichtungen sehr 
warm aus der Walze kommenden dicken Schienen 
kühlen langsam ab und bleiben auch aus diesem Grunde 
verhältnismäßig weich. Es dürfte sich deshalb — da 
man die schweren Schienen nötig bat — empfehlen, 
diese mit nicht zu hoher .Endtemperatur auszuwalzen.

Im übrigen halte ich hütteutechniseh weitere Fort­
schritte in der Schienenstahl-Fahrikatipn für sehr wohl 
möglich. Durch die Verbindung des basischen und

* A. Ha a r ma nn ,  Das Eisenhahngeleis, Kritischer 
Teil. Vergl. „Stahl und Eisen“ 1902" S. 973.

des sauren Martinprozesses kann man nämlich einen 
zähen und harten, dabei dichten Schienenstahl von 
großer Reinheit erhalten, welcher an Haltbarkeit und 
Wirtschaftlichkeit alle anderen Stahlsorten, sogar den 
Bessemerstahl, weit übertrifft.“ *

Museum von Meisterwerken 
der Naturwissenschaft und Technik.

Das Königl. Preußische Staatsministerium hat einen 
neuen außerordentlich dankenswerten Beweis seines 
Interesses an dem „Museum“ dadurch gpgeben, daß es 
für alle Museumsobjekte Fraehtfreilieit im Bereiche 
der Königl. Preußischen Eisenbaiindirektionen gewährt 
hat ,  so daß sieh das Museum nunmehr des Vorteils 
der Frachtfreiheit auf allen preußischen, bayrischen 
und badischen Eisenbahnen erfreut.

* Wie in dem 13. Ergänzvjngshand des „Organs 
für die Fortschritte des Eisenbahnwesens“ mitgeteilt 
wird, sind vom „V e re  i n d e u t s c h e r  E i s e n b a h n -  
V erw a l t u n g e n “ Fragebogen ausgesandt worden, 
welche u. a. über folgende Fragen Auskunft erbateu:

1. Welche Anforderungen werden seitens derBalm- 
verwaltungen derzeit hinsichtlich der Stoffbeschaffenheit 
und Herstellungsart der Schienen gestellt?

2. Welche Erfahrungen liegen vor über das Ver­
halten der Schienen aus den verschiedenen Stahl- 
gattnngen (Bessemer-, Martin- und Thomasstahl)?

3. Welche dieser Stahlgattangen hat sich im Be­
triebe bezüglich der Erhaltung, Dauer und Bruch 
Sicherheit der Schienen als die geeignetste erwiesen?

4. An welchen Querschnittsteilen pfle,gen die den 
VollbrUchen der Schienen gewöhnlich voransgehenden 
Anbrüche des Materials zumeist vorzukommen?

5. Sind Anbrüche hei gewissen Materialgattungen 
(Eisenschienen, Bessemer-, Thomas-, Martinstalil- 
scliienen) häufiger beobachtet worden?

Diese Fragen sind von 40 Verwaltungen be­
antwortet worden und sei aus dem Ergebnis dieser 
Beantwortungen folgendes hervorgehoben:

Bezüglich der Stahlgattungen, welche gegenwärtig 
für Schienen verwendet werden, melden 25 Ver­
waltungen, daß sie bezüglich der Stoff'beschaffenheit 
der Schienen keine bestimmten Vorschriften machen, 
sondern nur reinen gleichmäßigen Flußstahl verlangen, 
dessen Herstellungsart jedoch dem liefernden Hütten­
werke überlassen bleibt; sechs Verwaltungen verwenden 
gegenwärtig nur Bessemerstahl, vier Verwaltungen 
nur Thomasstahl, während zwei Verwaltungen nur 
basischen Martinstahl verwenden, wobei die eine der 
beiden Verwaltungen außerdem fordert, daß das 
Schienenmaterial mit Silizium gedichtet ist, einen 
Mangangehalt von 0,7 bis 1,5 % besitzt und an Sili­
zium und Phosphor nicht mehr als je 0,1 °/o enthält, 
während der Kohlenstoffgehalt des Stahls der be­
dungenen Festigkeit von mindestens 65 kg/qmm ent- <
sprechend zu bemessen ist. I

Mit Bezug auf Abnutzung verhielten sich nach 
den bisherigen Erfahrungen der meisten Verwaltungen 
die Bessemerstahlschienen günstiger als Schienen aus 
Martin- und Thomasstahl; doch kommen auch harte 
Martin- und Thomasstahlschienen den Bessemerstahl- k
schienen mindestens gleich. Hinsichtlich der Bruch­
sicherheit zeigte der Martinstahl das günstigste, der 
Bessemerstahl das ungünstigste Verhalten. Die den 
Vollbrücheu der Stahlsehienen gewöhnlich voran­
gehenden Anbrüche pflegen in den meisten Fällen 
vom Fuße oder von den Schraubenlöehern auszugehen; 
es kommen aber auch häufig Anbrüche vor, welche 
vom Schienenkopfe ausgehen. Bei Schienen aus Besse­
merstahl siud Anbrüche häufiger als bei solchen ans 
Thomas- oder Martinstahl beobachtet worden.
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American Society for Testing Materials.

Die siebente Jahresversammlung fand am lß. bis 
18. Juni d. J. in A t l a n t i c  Ci t y  unter dem Vorsitz 
von Dr. Ch. B. D u d l e y  statt. Nach dem Geschäfts­
bericht ist die Mitgliederzahl im Laufe des vergangenen 
Jahres von 349 auf 485 gestiegen und beträgt jetzt 
500. Die Zahl der technischen Kommissionen ist bis 
auf 11 vermehrt worden. Neu hinzugekommen sind 
die Kommissionen für AVegebaumaterinl, Eisenbeton, 
Korrosion der Metalle und Normalproben für Kessel. 
Nach Verlesung des Geschäftsberichts wurde der Be­
richt der Kommission für

ScliutziiberzUge fiir Eisen und Stahl
zur Kenntnis der Versammlung gebracht. Die Kom­
mission hatte von der Stellung von Anträgen ab­
gesehen und sich damit begnügt, die verschiedenen 
Ansichten der Mitglieder in einer Rroschüre zu ver­
einigen, zu der der Vorsitzende der Kommission S. S. 
Voor hus  einige Erläuterungen gab. Er wies darauf 
hin, daß man von einem guten Schutzüberzug in erster 
Linie Undurchdringlichkeit gegen Feuchtigkeit ver­
langen müsse und es daher von der größten Wichtig­
keit sei, eine diesbezügliche zuverlässige Prüfungs­
methode ausfindig zu machen. Dr. Dudley wies, um 
die wirtschaftliche AVichtigkeit dieser Frage zu er­
läutern, auf die Tatsache hin, daß die Pennsylvania 
Railroad Company in Stahlwagen allein ein Kapital 
von 35 000000$ angelegt habe, welches tatsächlich 
durch den Rost allmählich aufgezehrt werde.

An den Kommissionsherieht anschließend fühlte 
Dr. A. 11. S ab  in  aus, daß die Eisenbahngesell- 
sclmften sich im allgemeinen zufrieden gehen, wenn 
der Anstrich einer Eisenbahnbrücke sich nach drei 
Jahren noch in gutem Zustand befindet. Dies sei viel 
zu wenig; wenn der Anstrich in der richtigen AVeiso 
hergestellt sei, müsse er nach zehn Jahren noch gut 
erhalten sein. Es würde oft behauptet, daß dem An­
strich eine gründliche Reinigung vorhergehen müsse, 
demgegenüber müsse man aber bedenken, daß sich die 
Entfernung der Oxyde nur durch Beizen oder die,An­
wendung des Sandstrahls erreichen lasse, beides Me­
thoden, die teuer und zuweilen nicht anwendbar seien, 
ln beiden Fällen müsse man ferner die Farbe sehr 
schnell auftragen, da sowohl gebeiztes als auch durch 
Sandstrahl gereinigtes Eisen an feuchter Luft sehr 
schnell zu rosten beginnt.

Dr. D u d l e y  berichtete hierauf über stattgehabte 
Prüfungen von Farbcnanstriehcn, bei denen man sich 
der folgenden Prüfungsmethode bediente. Man mischte 
Dextrin mit AVasser, strich die Mischung auf Glas, 
erhitzte dasselbe zur ATertreibung der Feuchtigkeit, 
brachte hierauf den zu prüfenden Farbenanstrich auf 
and tauchte das Glas nach dem Trocknen des An­
striches in AVasser. Die Versuche ergaben, daß die 
gesamten Anstriche durchlässig waren, da in jedem 
I'alle die Dextrinschicht aufgelöst wurde. Dudley ist 
der Meinung, daß bei dem Aufträgen der Farben Luft­
blasen entstehen, durch welche hindurch die Feuchtig­
keit ihren AVeg zu dem Eisen findet. Er glaubt auch 
nicht, daß eine vorgängige Sandstrahlreinignng der 
Eisenteile die Dauer des Anstriches erhöht. Dagegen 
scheinen gute Ergebnisse hei dem Anstrich eines 
ochuppens in Jersey City dadurch erzielt worden zu 
sein, daß man, bevor die erste Farbschicht trocken 
war, eine Schicht von Ölpapier aufiegte und hierauf 
den zweiten Anstrich folgen ließ. Durch das Ölpapier 
wurde ein vollständiger Schutz gegen Feuchtigkeit er­
zielt. Diese Methode ist indessen nur für feststehende 
Konstruktionen verwendbar und eignet sieh nicht für 
bewegliche Objekte wie Eisenbahnwagen.

Die „Presidential Address“ beschäftigte sich mit dem 
Einlluß der Lieferung»Vorschriften auf Handels- 

erzen gnisse.
In derselben wurde ausgeführt, daß der Einfluß des 
Verbrauchers auf die Herstellung von Industrlcerzeug- 
lilssen meistens sehr unterschützt werde und manche 
Erfinder dadurch zu Mißerfolgen kämen, daß sie nicht 
verständen, die Bedürfnisse des Arerbrauchers richtig 
abzuschätzen. Wirtschaftliche Erfolge könnten nur er­
zielt werden, wenn Erzeuger und Verbraucher Hand 
in Hand arbeiteten und jeder von ihnen die Rechte 
des ändern achte. Der Redner zeigte hierauf an zahl­
reichen Beispielen, wie sich die Lieferungsvorschriften 
für Eisen und Stahl in den letzten 25 Jahren geändert 
haben. Er erwähnte u. a., daß man früher für Kessel- 
und Feuerbüchsenstahl 0,18 bis 1 %, für Achsen- and 
Kurbelzapfenstahl 0,45 bis 1 °/° und für Federstahl 
1 % Kohlenstoff und außerdem eventuell eine untere 
Grenze für Festigkeit und Dehnung vorgeschriebeu 
habe, während man jetzt bedeutend engere Grenzen 
ziehe und für weiche Stähle w-ie Feuerbüclisenstahl 
einen Gehalt von 0,15 bis 0,25 °/o, fiir mittelharten 
Stahl wie Achsenstahl einen solchen von 0,35 bis 
0,50 °/o und für Federstahl 0,9 bis 1,10 °/i) fordert. 
Ferner hätte man früher für die Fabrikation von Fe­
dern nur Tiegelstahl zugelassen, während' jetzt der bei 
weitem größere Teil derselben aus Martinstahl her­
gestellt würde.

Nach der Rede des Präsidenten ergriff AV. Met -  
c a l f  aus Pittsburg das AVort zu einem Vortrage über

Stahllegierungen,
worunter er solche Stähle versteht, die außer Eisen 
und Kohlenstoff noch andere AFetalle in beträchtlichen 
Mengen enthalten. Hierhin gehört zunächst der 
Nickelstahl, ans dem bekanntlich in erster Linie 
Panzerplatten und Geschützteile hergestellt werden. 
Auch zu Eisenbahnschienen hat man versuchsweise 
Nickelstahl verwendet, um festzustellen, ob die längere 
Dauer der Nickelschione die höheren Gestehungskosten 
gegenüber der gewöhnlichen Bessemer- oder Martin- 
sehiene rechtfertigt. Die Eigenschaften des Hadfield- 
sehen Manganstahls sind bekannt. Der erste sogen, 
s e l b s t h ä r t e n d e  S t a h l ,  welcher bekanntlich unter 
dem Namen M u s h e t s t a h l  in den Handel gebracht 
wurde, enthielt ungefähr 2 bis 3 % Maügan, 4 bis 
6 °/o AVolfram und eineu hohen Gehalt an Kohlen­
stoff; er verdankt seine selbsthartenden Eigenschaften 
seinem Mangangehalt. Dies ist auch durch Unter­
suchungen von L a n g l e y  bewiesen worden, welcher 
fand, daß ein kohlenstoffreicher Stahl mit 4 °/° AVolf­
ram und geringen Mengen Mangan keine Selbsthärtnng 
zeict, dagegen in ausgezeichnetem Maße selbsthärtend 
wird, wenn man ihn mit mangailhaltigen Zuschlägen 
umschmilzt, so daß er nach dem Schmelzen etwa 3 % 
Mangan enthält Langley zeigte auch, daß es das 
Element AVolfram ist, welches dem Stahl die Eigen­
schaft verleiht, hei einer verhältnismäßig hohen Tem­
peratur hart zu bleiben und damit Schnittgeschwindig­
keiten zu ermöglichen, wie man sie früher selbst mit 
dem besten Kohlenstoffstahl nicht erreichen konnte. 
Dieser Stahl wurde in seinen Leistungen indessen 
bald von den neueren S c h n e l  1 d r e h s t ä h  1 en über­
holt. Bei letzteren, welche man als selbsthärtend 
nicht mehr bezeichnen kann, ist der Mangangehalt 
von 3 bis 4'Yo auf 0,3°/« und weniger herabgesetzt, 
während man den AArolframgehalt auf 10 bis 20 °/o er­
höht hat; der Kohlenstoffgelmlt beträgt in der Regel 
weniger als 1 °/o. Einige der besten amerikanischen 
Marken zeigen folgende Zusammensetzung:

AVolfram 9,99 18,48
Chrom . . . . . .  2,83 2,90
Kohlenstoff . . . 0,60 0,79
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Phosphor . . . .  0,010 nicht bsstimmt 
Schwefel . . .  . 0,010 „
S ilizium ..........Spuren „
M a n g a n ........... „ 0,33

Ein anderer Stahl enthielt
Molybdän.................... 9,65
Kohlenstoff................ 0,66
Phosphor.......................0,016
S iliz iu m .................... 0,046
M a n g a n .................... 0,22

1 Iber die beste Härtungsmethode ist man sich
vielleicht noch nicht ganz klar; für sehr hohe Schnitt­
geschwindigkeiten scheint es erforderlich zu sein, die 
Spitze des Werkzeugstahls ziemlich zum Schmelzen 
zu bringen, dieselbe darauf in einem starken Luft­
strom zu härten und ihr schließlich durch Schleifen 
die richtige Form zu gehen.

Unter den übrigen Vorträgen seien hier noch 
diejenigen von J. P. S n o w  und von W. R. W e b s t e r  
erwähnt, welche sich beide mit der

Sprödigkeit von Stahl 
beschäftigen. Snow schlägt für die Prüfung von 
Konstruktionsstahl ßiegeprohen mit den eingekerbten 
Abfallenden der Walzstücke vor. Zu diesem Zweck 
soll von dem Ende des fertiggewalzten Stückes eine 
etwa 12 Zoll lange Probe mit der Schere ab­
geschnitten und die letztere etwa 3 Zoll von einem 
Ende rechtwinklig zur Walzriclitung eingekerbt wer­
den. Die Probe wird alsdann eingespannt und durch 
Maschinenkraft gebogen. W e b s t e r  wies darauf 
hin, daß man sich in bezug auf die Güte des ab­
genommenen Stahlmaterials häufig in einer falschen 
Sicherheit wiege. Beispielsweise würden vielfach 
Kesselbleche ohne Ealtbiegeprobe lediglich auf Grund 
der Zerreißprobe abgenommeu und Hunderte von 
Kesseln würden jährlich aus einem derartigen mangel­
haft geprüften Material hergestellt. Es sei daher nicht 
zu verwundern, daß ab und zu Bleche abgenommen 
würden, die wegen ihrer Sprödigkeit in der Kessel­
schmiede, oder wenn der Fehler nicht entdeckt wird, 
im Betrieb den Dienst versagen. Durch die Kaltbiege- 
probe könne man aber in den meisten Fällen eine 
etwa vorhandene Sprödigkeit des Materials nachweisen, 
einen Mangel, der besonders au dicken Blechen auf­
träte. Manche Leute seien der Ansicht, daß die

Qualität des Stahls durch starkes Erhitzen, ähnlich 
wie beim Ausglühen, stets verbessert werde, und 
derselbe um so besser ausfalle, je höher die Walz­
oder Schmiedetemperatur sei. Eine zu starke Er­
hitzung habe aber die entgegengesetzte Wirkung, sie 
mache den Stahl spröde. Die in dieser Hinsicht 
angestellten Laboratoriumsversuche sind, wie Webster 
hervorhebt, durch die Erfahrungen der Praxis be­
stätigt, da ein zu heiß gewalzter oder geschmiedeter 
Stahl ein grobes Korn aufweist und die gewöhnliche 
Kaltbiege- oder Schlagprobe nicht besteht. Die Forde­
rung einer Garantie dafür, daß der Stahl in der rich­
tigen Temperatur fertiggemacht ist, muß daher als 
berechtigt angesehen werden. Der amerikanische Ver­
band für die Materialprüfungen der Technik verlangt 
daher, daß der Stahl beim Verlassen der Walzen einer 
Kaltbiegeprobe unterworfen wird. Koch schärfer ist 
diese Forderung von der American Railway Engi­
neering and Maintenance of Way Association aus­
gesprochen worden, welche folgende Vorschrift auf­
gestellt h a t: Material für Augenstäbe und dergleichen 
von 1 Zoll Stärke und darüber soll nach dem Ver­
lassen der Walzen in der Weise geprüft werden, daß 
man die, die volle Stärke des Walzstückes aufweisende 
Probe um einen Bolzen biegt, dessen Durchmesser 
gleich der doppelten Stärke des Probestabes ist. Die 
Biegung soll ISO0 betragen und es darf dabei kein 
Riß an der Außenseite der Biegung entstehen. Diese 
Vorschrift ist allgemein in Kraft getreten und hat zur 
Folge gehabt, daß die Stäbe bei einer niedrigeren 
Temperatur fertiggewalzt werden und die Ergebnisse 
jetzt besser als früher ansfallen. Bei schwerem Ma­
terial wird in allen Lieferungsvorschriften berück­
sichtigt, daß dasselbe bei einer höheren Temperatur 
als das leichtere Material fertiggemacht werden muß. 
Im allgemeinen empfiehlt der Vortragende für schweres 
Material wie Schmiede- und Gußstücke eine umfassen­
dere Anwendung des Ausglühens. In der Diskussion 
dev beiden Vorträge wurde von einigen Stahlerzeugern 
darauf hingewiesen, daß die Einführung weiterer Pro­
ben in den Walzwerksbetrieb die Leistungen der 
Werke beeinträchtigen und bedeutende Kosten ver­
ursachen werde. Abgesehen hiervon könne man mit 
der Anwendung der Biegeprobe einverstanden seilt, 
da die Sprödigkeit des Materials in der Tat manchmal 
durch die Zerreißprobe nicht genügend nachweisbar sei.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Eisenindustrie Schwedens.
Im Jahre 1903 wurden aus 322 Gruben 3 677 520 t 

E i s e n e r z  gewonnen, während im Jahre 1902 aus 
332 Gruben 2 89620St gefördert wurden. Die Förde­
rung des Jahres 1903, welche den höchsten bis jetzt 
erreichten Betrag darstellt, übertrifft diejenige des 
Vorjahres um 781312 t oder 21,2 °/o. Der Wert des 
angereicherten Erzes stellte sich auf 16 625154 Kr. 
gegen 14367267 Kr. im Jahre 1902. Der Wert einer 
Tonne Erz betrug 4,52 Kr. gegen 4,96 Kr. im Vorjahr, 
der Preis ist demnach um 8,9 °/o zurückgegangen.

R o h e i s e n  wurde auf 114 Werken in 136 Öfen 
dargestellt. Dieselben lieferten in zusammen 34766 
Betriebstagen von 24 Stunden 506825 t im Werte von 
34024488 Kr. Die Tagesleistung eines Ofens betrug 
daher 14,58 t. Im Jahre 1902 betrug die mit 136 
Öfen in 37 288 Betriebstagen gewonnene Erzeugung 
538113 t; die Roheisenerzeugung ist demnach im 
Jahre 1903 um 31288 t oder 5,8 °/o zurückgegangen.

S c h m i e d b a r e s  E i s e n  u n d  S t a h l  wurde in 
105 Werken gewonnen. Dieselben besaßen 280 Lanca- 
shire- und 14 Franche-Comte-Frischherde, 26 Walion­
schmieden, 13 Schrottschmelzherde, 3 Puddelöfen, 
24 Birneu, 53 Martinöfen, 8 Tiegelöfeu, 1 elektrischen 
Schmelzofen und 5 Brennstahlöfen. Die Erzeugung 
von ungeschweißten Luppen und Rohschienen stellte 
sich auf 192342 t im Werte von 20748 316 Kr.; hier­
von wurden 176 931 t im Lancashireherd, 13109 t 
nach anderen Frischverfahren und 23021 im Puddel­
ofen hergestellt. Von der Gesamterzeugung an Blöcken 
im Betrage von 318212 t (33363243 Kr.) entfielen 
35870t auf das basische und 48352 t auf das saure 
Bessemerverfahren, 112228 t auf das basische und 
114846 t auf das saure Martin verfahren, 1049 t waren 
im Tiegelofen hergestellt und die Menge der ab­
geschroteten Blöcke betrug 5867 t. An Zementstahl 
wurden 685 t im Werte von 153 376 Kr. dargestellt 
Die Stabeisenerzeugung stellte sich auf 178538  t 
(25879451 Kr.), diejenige von Bandeisen, Nägeln und
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anderen Feineisensorten auf 74823 t (11386234 Kr.j. 
Fernerwurden crzcugt:3i 8051 Walzdraht (4652126 Kr.), 
24959 t Blöcke zur Köhrenerzeugung (4 542 381 Kr.) 
und 14027 t Grobblech (2 157 407 Kr.). Die Gesamt- 
erzeugung an schmiedbarem Eisen und Stahl be­
zifferte sich auf 353029 t im Werte von 53346718 Kr.

An H o l z k o h l e  wurden auf den schwedischen 
Eisenwerken im Jahre 1903 43291206 hl im Werte 
von 19 485911 Kr. verbraucht.

(N a c h  „ A ffü r sv iL r ld e n “ v o m  2 2 . J u l i  1 904  u n d  „ B lh a r ig  t l l l  

J e r n k o n t o r e t s  A n n a le r “ 1904.)

Österreichs Bergwerks- und Hiittenbetrieb 
im Ja h re  1903 bozw. 1902.

An Bergwerkserzeugnissen wurden gewonnen:
1903t 1902

Steinkohlen . . 11498111 11045 039
Braunkohlen . 22 157 521 22 139 683
Eisenerz 1 715 984 1 744 298
Manganerz 6 179 5 646
Kupfererz t . 12 688 8 455
Bleierz . . . 22 196 19 054
Zinkerz . . . 29 544 31 926
Zinnerz . . 57 46
Wolframcrz . 49 45
Schwefelkies . . . 4 475 3 720

An Hüttenerzeugnissen wurden gewonnen:
Roheisen . . 970 832 991 826
Kupfer . . , 961 913
Blei . . . 12 162 11263
Glätte . . . 923 1022
Zink . . 8 949 8 308
Zinn . . . . • . * 34 50

Ferner wurden gewonnen an
Koks . . . . 1 168 263 1 160 846
Steinkohleubriketts 122 164 104 896
Braunkohlenbriketts 56 969 60 704

(„Öäterr. Zeitschr. f. Berg- u n d  H t t t te n w c u c n 1'  N r . 2 9 , 1904 |

Schwankungen der am erikanischen Roheisen- 
erzeugnng.

. Wie aus den nachstehenden Angaben hervorgeht, 
hat der bereits im Monat Mai eingetretene Rückgang 
der amerikanischen Roheisenerzeugung* im Monat 
Juni einen bedeutenden Umfang angenommen. Die 
Monatsleistnng der Koks- und Anthrazitöfen stellte 
sich nämlich im Monat Juni auf 1312 702 t gegen 
1557884t bezw. 1578565 in den Monaten Mai und 
April. Von der Differenz von rund 215000 t gegen­
über dem Monat Mai entfallen etwa 187000 auf die 
Stahlgesellschaften, während 58000 t auf. Rechnung 
der reinen Hochofenwerke zu schreiben sind. Da die 
Vorräte auf den letzteren Werken gleichzeitig bedeu­
tend angewachsen sind, ist ein weiteres Fallen der 
Erzeugnng wahrscheinlich. Die Vorräte an den Öfen 
betrugen am

J u l i  1 , J u n i  1. s r » l  1. A p r il

630 778 t 554 626 t 451 164t 462964 t
Die Wochenleistungen der Hochöfen waren am

1. J u l i  1 . J u n i  1. M a i 1. A p r il

276 658 t 341576 t 373 233 t  342 653 t
Entsprechend dem Rückgang der Roheisenerzeugung 

■st die Stahlproduktion von 988 0951 im Monat Mai 
auf 801443 t im Monat Juni gesunken.

(N a c h  „ I r o n  A g e “ v o m  14. J u l i  1904.)

* „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 13 S. 792.

Eisenindustrie in Bilbao.
Nach einem Bericht des Kaiserl. Konsulats betrug 

die Eisenerzförderung im Bezirk von Bilbao:
1902 1903

M e n g e  i n  T o n n e n

R u b io ................  4 182500 4 267 078
Rostspat . . . 442 237 509 801
Cämpanil . . . 57 081 81634

Zusammen 4 681818 4 858 513.
Hiervon wurden 449 997 t in den Hüttenwerken 

von Bilbao verarbeitet, während 323078 t am Schluß 
des Jahres 1903 in den Depots lagerten. Eine außer­
ordentliche Zunahme haben die Erzwäschereien er­
fahren. Es hängt dies mit dem Qualitätsrückgange 
der Erze von Bilbao zusammen. Heutzutage müssen 
die zweitklassigen Rubios fast durchgängig gewaschen 
werden, da sie andernfalls nur schwer verkäuflich sind.

Die Ausfuhr von Eisenerz aus Bilbao betrug im 
Jahr 1903 4028 730t gegen 4196851t im Jalir 1902 
und 5412 763 t im Jahr 1899, ist also gegenüber dem 
Vorjahr um 168121t zurückgegangen. Die Ursache 
dieses Rückgangs dürfte weniger in der Erschöpfung 
eines Teils der Erzlagerstätten von Somorrostro und 
Triano liegen, als vielmehr in der Verminderung der 

| Nachfrage nacli den Erzen aus Bilbao. Das iiach- 
lassen der Nachfrage ist hervorgerufen teils durch 
den Mangel au Aufträgen in der deutschen und eng­
lischen Eisenindustrie, teils durch den Umstand, daß 
die Erze von Bilbao in der Qualität merklich zurück­
gehen und daher allmählich von südspanischen, algeri­
schen, griechischen und südrussischeu Erzeu verdrängt 
werden.

Auf die einzelnen Bestimmungsländer verteilt s
die Ausfuhr wie folgt:

n a c h 1902
M e n g e

1903 
In  T o n n e n

Großbritannien . . . 2 996 908 2 649 004
deti Niederlanden . . . 672 368 835 295
Deutschland.................... 57 688 24 301
Belgien............................ 224 570 296 480
F ra n k re ich .................... 199 305 214 726
I t a l i e n ............................ 14 —

den Vereinigten Staaten 45 998 8 924
Zusammen 4 196 851 4 028 730.

Zu den hervorragendsten Hüttenwerken des Be­
zirks gehören die großen Hüttenwerke am Nervion, 
die Altos Hornos, die Vizcaya und San Francisco dcl 
Desierto. Besonders die beiden erstgenannten, welche 
seit zwei Jahren unter dem Namen „Altos Hornos de 
Vizcaya“ fusioniert sind, haben einen kräftigen Auf­
schwung genommen. Ebenso scheint das neue Werk 
in Dos Caminos „La Basconia“ einer gesunden Ent­
wicklung entgegenzugehen. Dasselbe umfaßt ein Sie- 
inens-Martin-Stahlwerk, ein Drahtwalzwerk und ein 
Weißblechwalzwerk.

Eisenindustrie in der Türkei.
Das Projekt betreffend den Bau einer Eisenbahn 

durch Kleinasien bis zum Persischen Golf hat in 
Deutschland wieder ein erhöhtes Interesse für die 
Türkei wachgerufen, nachdem mehrere .Jahre eine 
fast unbegreifliche Gleichgültigkeit geherrscht hatte, 
welche sich auf die Ansicht stützte, daß mit der 
Türkei keine Geschäfte zu machen seien. Man darf 
sich allerdings auch jetzt nicht der Täuschung hin­
gehen, daß die Abwicklung von Geschäften in der 
Türkei glatt vonstatten ginge; es gehört hierzu im 
Gegenteil ein außerordentliches Maß von Geduld und 
Kenntnis der dortigen Verhältnisse und Gebräuche. 
Daß aber bei Aufwendung der nötigen Vorsicht und 
Aufmerksamkeit auch in der Türkei vorteilhafte Ab-
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Schlüsse gemacht werden, ist durch vielfache Erfah­
rungen bewiesen; die folgenden Angaben über die 
türkische Eisenindustrie dürften daher ein aktuelles 
Interesse besitzen.

Uber die gegenwärtige Produktion von Eisen­
erzen und Roheisen liegen offizielle Angaben nicht 
vor.* Auch die aus sonstigen Quellen stammenden 
Nachrichten beziehen sich zum Teil auf die Zeit vor 
der Okkupation Bosniens und der Herzegowina durch 
die österreichische Monarchie und können daher zu 
einer Beurteilung der gegenwärtigen Verhältnisse 
nicht herangezogen werden, um so mehr, da gerade 
in Bosnien (Vares) die seinerzeit für die Türkei be­
deutendste Eisengewinnung ihren Sitz hatte. Mit 
Sicherheit läßt sich jedoch feststellen, daß ein Eisen­
erzbergbau sowie eine Roheisenerzeugung im modernen 
Sinne und mit modernen Mitteln im Gebiete des Otto- 
manischen Reiches nicht bestehen. Wohl aber finden 
sich an verschiedenen Orten in fast allen Provinzen 
Eisenerzlagerstiitten, von denen auch manche in ge­
ringem Umfang und in primitivster Weise betrieben 
werdeu. Aus den gewonnenen Erzen wird sodann 
gleichfalls in primitivster Weise Roheisen erschmolzen. 
Namentlich die asiatische Türkei ist reich an Eisen­
erzen, woselbst bereits zu Herodots Zeiten eine leb­
hafte Eisenindustrie betrieben wurde.** Bedeutende 
Eisenerzlager finden sich auch im Gebiete des Euphrats 
sowie östlich und südöstlich vom Bithynischen Olymp 
unweit Brussa. Die intensivere Ausbeutung der vor­
handenen Eisenerzlager wird durch die Bestimmungen 
der einschlägigen Gesetze und das Bestreben der 
Regierung, den Übergang von Bergwerksbesitz an 
Ausländer zu verhindern, vielfach erschwert. Der 
Verhüttung gewonnener Erze an Ort und Stelle stellt 
sich der Mangel an geeigneten Brennstoffen vielfach 
hindernd entgegen; denn mineralische Kohlen werden 
nur an wenigen Orten in nennenswertem Umfang ge­
wonnen, obwohl es zahlreiche Fundstellen gibt. Die 
bedeutendsten Kohlenlager befinden sich bei Mandjilik 
in der Provinz Brussa, bei Erzerum und in lleraklea.

Eine eigentliche Eisenindustrie besteht aus den 
genannten Gründen in der Türkei nicht, außer dem 
Arsenal der Kriegsmarine und der staatlichen Gewehr­
fabrik uud Geschützgießerei. Die im Inlande vor­
genommene Verarbeitung des cingeführten Eisens er­
streckt sich vielmehr ausschließlich auf die Her­
stellung von einfachen Waren des täglichen Bedarfs, 
wie Hufeisen, Hufnägel, Reifeneisen, einfache Acker­
geräte und dcrgl., wie sie in den Kleinbetrieben der 
dort sehr zahlreichen Schmiede erzeugt werden.

* „Berichte über Handel uud Industrie“ 0. Band 
Seite 767.

** Eine ganz in der Nähe des Marmarameeres ge­
legene Lagerstätte soll nach einem uns zugegangenen 
Bericht Proben mit 48 % Eisen geliefert haben.

24. Jahrg. Nr. 15.

Kohlen- und Koksgewinnung in Britisch Columbien.
Nach amtlichen amerikanischen Berichten betrug 

die Kohlenförderung im Jahre 1903 1186885 t im 
Werte von 3504582 § gegen 1419 752 t im Werte 
von 4 192 182 § im Jahre 1902. An Koks wurden in f
den entsprechenden Zeiträumen bezw. 168192 t im 
AVerte von 827 715 $ und 130063 t im AVerte von 
640075 § hergestellt. Der Kohlenbergbau der Provinz 
wurde im vorigen Jahre durch ausgedehnte Streiks 
eingeschränkt, die sowohl auf der Insel Vancouver 
als im festländischen Kohlenrevier ausbrachen; trotz­
dem zeigt aber die Kohlengewinnung nur einen un­
erheblichen Rückgang. Aron der gesamten Koks- 
produktion entfielen auf die Insel Vancouver 16031 t, 
die auf der Insel selbst verbraucht wurden.

Gewinnung von Erzen und Hüttenerzeugnissen 
in Griechenland.

Die elektrischen Bahnen Deutschlands 
im Jahre 1903.

Die „Elektrotechnische Zeitschrift“ veröffentlicht 
unter dem 21. Juli 1904 eine Statistik der elektri­
schen Bahnen Deutschlands im Jahre 1903, der wir 
die folgenden Angaben entnehmen:

Die Zunahme der Streckenlänge beträgt etwa 
300 km, dazu kommen schätzungsweise noch etwa 
100km für die im Bau befindlichen Bahnen, so daü 
sich gegenwärtig die Gesamtstreckenlänge auf rund 
3800 km stellen wird. Die Gesamtleistung der elek­
trischen Maschinen ist wesentlich gestiegen und zwar 
um über 11 °/o- Sie betrug am 1. Oktober 1903 
1330(0 KA\r. Mit Hinzurechnung der im Bau befind­
lichen Bahnen wird annähernd die Gesamtleistung auf 
über 140000KAV. anzunehmen sein. Auch die Leistung 
der für den Bahnbetrieb, sei es als Pufferbatterie oder 
zur Unterstützung der Maschinen verwendeten Akku­
mulatoren, ist erheblich gewachsen; sie beträgt jetzt 
über 38 000 IvW. Die AQrmehrung des rollenden 
Materials hat hingegen nicht in demselben Verhältnis 
wie im Vorjahr stattgefunden. Die Anzahl der Motor­
wagen beträgt jetzt rund 8700 gegen rund 8300 im 
Vorjahr, die der Anhängewagen rund 6200 gegen 6000 
im Vorjahr.

Die historische Entwicklung der elektrischen Bahn­
betriebe seit dem Jahre 1896 wird durch folgende Ta­
belle veranschaulicht:

Nach einer von dem Kaiserlichen Generalkonsulat 
in Athen übermittelten Zusammenstellung wurden ge­
wonnen: 360310 t Eisenerz, 152520 t Manganeisenerz, 
9340 t Manganerz, 8478 t Chromeisenstein, 16024 t 
Galmei, 676 t Bleiglanz, 13270 t silberhaltiges Werk­
blei, 2474 t Bleirauch und 1780 t Bleistein und 
Bleispeise.

1. A u g u s t  

1 8 9 6

1 . S e p -  

t e m b e r  

1 S 9 7

1. S e p ­

t e m b e r  

1 3 9 8

1 . S e p ­

t e m b e r  

1 8 9 9

1. S e p ­

t e m b e r  

1 9 0 0

1. O k t o b e r  

1 9 0 1

1. O k t o b e r  

1 9 0 2

1. O k t o b e r  

1 9 0 3

Z u D a h m e  

g e g e n  1902  

i n  o/p

Hauptzentren für elektrische 
Bahnen, Z a h l ................ 42 56 68 88 99 113 125 134 M

Streckenlänge, km . . . . 582 957 1429 2 048 2 868 3 099 3 388 3 692 9,0
Geleislänge, km . . . . . 854 1 355 1939 2 812 4 254 4 548 5 151 5 500 6,8
Motorwagen, Stück . . . 1 571 2 255 3 190 4 504 5 994 7 290 8 365 8  702 | 4,0
Auhängewagen, Stück . . 989 1601 2 128 3138 3 962 4 967 5 954 6 190 3,9
Leistung der elektrischen 

Maschinen, KAV. . . , 18 560 24 920 33 333 52 509 75 608 108 021 120 776 133 151
,

11,4
Leistung der für Bahn­

betrieb verwendeten Ak­
kumulatoren, KW. . . . _ '5 118 13 532 16 890 25 531 30 052 38 736 28,6
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Außer den in der genannten Statistik aufgefiihrtcn 
eigentlichen Straßenbahnen, d. h. mit auf Schienen 
laufenden Wagen, hat in jüngster Zeit noch eine 
andere Art der elektrischen Traktion bemerkenswerte 
Erfolge zu verzeichnen, nämlich die sogenannten 
„Geleislosen Bahnen“, die in Preußen amtlich als 
„Kraftwagen mit Oberleitung“ bezeichnet worden und 
nicht den Beschränkungen wie die Kleinbahnen unter­
liegen. Obwohl dieso Bahnen in bezug auf Strom­
verbrauch nicht mit den Geloisbahnen in Wettbewerb 
treten können (etwa 125 Wattstunden für das Tonnen­
kilometer gegen 50 Wattsluuden bei den Geleisbahncn), 
so bieten sie doch mancherlei Vorteile und werden 
überall da zu empfehlen sein, -wo bei geringen Strom­
kasten eine kostspielige Schienennnlage infolge einer 
geringen Verkehrsdichte sich nicht mehr verzinsen 
würde.

Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß in 
diesem Jahre die elektrischen Bahnen ihr 25jährigcs 
Jubiläum feiern. Im Jahre 1879 wurde auf der Ber­
liner Gewerbeausstellung von Siemens & Halske die 
erste elektrische Bahn und die erste brauchbare elek­
trische Lokomotive in einer 300 m langen Rundbahn 
in Betrieb gesetzt.

Neues Martiiistalihvork.
Die Rasselsteiner Eisenwerks-Gesellschaft mit be­

schränkter Haftung, Rasselstein bei Neuwied, hat den 
Neubau eines Martinstahlwerks, bestehend aus vor­
läufig zwei basischen Öfen von je 15 t Fassung mit 
Zubehör, beschlossen. Mit der Ausführung der Anlage 
wurde die Firma P o e t t e r  & Co. Aktiengesellschaft 
in Dortmund betraut.

Grundsätze beim Entwerfen von Aufbercitungs- 
maschinell.

1 her die von der M a sc h in e n b a n a n s ta lt H u m­
boldt  beim Entwerfen von Erzaufbereitungen be­
obachteten Grundsätze findet sich in dem Katalog der 
genannten Firma eine wertvolle kleine Abhandlung, die 
das Interesse weiter Kreise erregen dürfte, und deren 
Inhalt wir im folgenden auszugsweise wiedergehen.

Die Aufbereitungsanlagen werden auf G.und der 
m der Versuchsstation durchgeführten, weitgehenden 
Aufbereitungsversuche, in Einzelfiillcn wohl auf Grund 
der Betriebsergehnisse vorhandener Werke oder nach 
den von Interessenten gegebenen Informationen ent­
worfen. & °

Bei Erzen und Mineralien, welche teilweise rein 
auftreten und anderseits mehr oder weniger taubes 
Gestein enthalten, legt die Firma besonderen Wert 
auf Klaubearbeit, vermeidet jedoch jeglichen Band­
transport. Eine bessere und billigere Methode wie die 
Ausklauhung der größeren reinen ErzstUcke gibt es 
nicht; die hierfür aufgewendeten Kosten werden durch 
den hortfall sonst unvermeidbarer Verluste- hei der 
Aufbereitung reichlich gedeckt. Geradezu notwendig 
wird eine weitgehende Anwendung der Klaubearbeit, 
wenn es sich um die Trennung spezifisch gleich schwerer 
Erze oder "Mineralien handelt; besonders wenn hierfür 
I  ftr ^ktvomagnetische noch die elektrostatische 
" '“ bereitung anwendbar ist. Naturgemäß wird aber 
stets die Höhe der Arbeitslöhne und der Wert der zu 
gewinnenden Erze oder Mineralien die rationelle Grenze 
tur die Ausdehnung der Klaubearbeit bestimmen. So- 
ortige Feinzerkleinerung wird in allen Fällen ver­

mieden, in denen reines Erz und taubes Gestein in 
gioberen Korngrößen durch Setzarbeit oder dergleichen 
gewonnen werden kann; man bevorzugt die allmähliche 
Verkleinerung venvachsener Materialien, aus denen sich 
ei_ jedem neuen Zerkleinerungsgange Fertigprodukte 
rzielen lassen. Anderseits ist die direkte Zerkleinerung 
u die erforderliche Feinheit — unter möglichster 
e! lneidung von Feinschlammbildung — bei allen Erzen

und Materialien unbedingt erforderlich, wenn dieselben 
derart verwachsen sind, daß sich in den gröberen Korn­
klassen weder Fertigprodukte noch unhaltige Abgänge 
erzielen lassen. Für die Wahl der rationellsten Auf­
bereitungsmethode ist die Beschaffenheit und Eigenart 
des zu verarbeitenden Rohmaterials maßgebend.' Aber 
auch die mehr oder weniger lettige Beschaffenheit des 
Haufwerks muß Berücksichtigung finden, da dieselbe 
oft wesentliche Schwierigkeiten bietet und vielfach 
besondere Einrichtungen erfordert.

Die besten Ergebnisse in bezug auf Anreicherung 
sowohl bei der naßmechanischen Aufbereitung ais auch 
bei der elektromagnetischen und elektrostatischen Tren­
nung werden stets erzielt bei einer guten Klassierung 
des Gutes (bis zum Schlamme), besonders dann, wenn 
das Haufwerk sehr verwachsen ist und es sieh um die 
gleichzeitige Gewinnung zweier Erzsorten handelt. 
Eine vorhergegangene Klassierung der Erze erleichtert 
und vereinfacht außerordentlich die Separation und ist, 
wie häufig nachgewiesen, auf die Höhe der Anreiche­
rung und Erzausbeute von großem Einfluß. Prinzipiell 
gleichgültig ist es, ob zum Klassieren Trommel- oder 
Plansiebe angewendet werden, wenn man auch geneigt 
ist, den einfachen, ruhig laufenden Trommclsieben den 
Vorzug zu geben, die bei richtiger Anordnung und 
genügenden Größenverhältnissen hinreichend scharf 
klassieren und auch aus anderen praktischen Gründen 
meistens allein in Frage kommen.

Besonders großen Wert legt die Firma auf einen 
rein automatischen Arbeitsgang, und ist dies Prinzip 
auch für die Weiterverarbeitung der im Betriebe ent­
fallenden Zwischenprodukte maßgebend, welche ohne 
irgendwelchen Bandtransport auf die einfachste Weise 
ganz aufgearbeitet werden; es sind demnach nur die 
fertigen Produkte fortzuschaffen. Aber auch bei der 
Abfuhr der fertigen Produkte ist durch praktische Ein­
richtungen dafür zu sorgen, daß möglichst wenig 
Arbeitskräfte erforderlich werden. Mit einem Wort, 
alle Handarbeit und alle Handtransporte sind zu ver­
meiden, soweit dies irgend angängig ist und sofern 
nicht aus irgendwelchen Gründen etwa andere Vor­
schriften seitens der Abnehmer vorliegen, z. B. wegen 
Einschränkung der maschinellen Anlagekosten usw. 

i Eine wesentliche Rolle spielt die regelmäßige Be­
schickung aller Apparate, für welchen Zweck besonders 
konstruierte Apparate vorhanden sind.

Als Bauterrain sind Bergabhänge zu bevorzugen, 
weil diese die Aufstellung der Zerkleinerungsmaschinen 
und sonstiger schwer arbeitenden Apparate und großer 
Lasten, welche die Stabilität der Gebäude gefährden, 
auf den Felsfundamenten gestatten. Um die im Auf- 
bereitnngsbetriehc sich ergebenden Berge für einen 
möglichst großen Zeitraum bequem abstürzen zu können 
und den Schlaminwasscrn der Anlage freien Abfluß 
zu sichern, empfiehlt cs sich, die Anlagen in einer 
bestimmten Höhe anzulegen. Wenn die Verwendung 
von Rücklaufwasser notwendig ist, lassen sich (auch 
an Bergabhängen) auf einfache Weise Kläranlagen an­
bringen und ist dann nur eine geringe Menge Zusatz- 
wasscr _  5 fiis 10 °/o — erforderlich, das, wenn auf 
der Höhe nicht vorhanden, aus dem Tale zu ent­
nehmen ist. Natnrgemäß ist die Wahl eines Bauplatzes 
von so vielen Umständen abhängig, daß die oben auf­
geführten Gesichtspunkte lediglich eine allgemeine und 
prinzipielle Bedeutung besitzen. Dieselben sind auf­
gestellt, um zu zeigen, auf welche Art alle Vorteile 
ausgenutzt und die laufenden Betriebskosten — durch 
zweckentsprechende Anlage einer Aufbereitung von vorn­
herein auf ein Mindestmaß beschränkt -werden können.

Erdöl in Preußen.
Dem seinerzeit dem Preußischen Herrenhaus zu­

gegangenen Entwurf eines Gesetzes betreffend die Aus­
dehnung einiger Bestimmungen des Allgemeinen Berg-



926 Stahl und Eisen. Bücherschau. 24. Jahrg. iS r. 15.

gesetzcs vom 24. Juni 1865 auf die Aufsuchung 
und Gewinnung von Erdöl, lag zur Begründung 
ein Bericht über das Vorkommen von Erdöl au ver­
schiedenen Orten des Preußischen Staates hei, der, 
als auf amtlichem Material beruhend, auch für weitere 
Kreise Interesse haben dürfte. Wie in demselben 
ausgeführt wird, kennt man zwar schon seit langer 
Zeit verschiedene Erdölvorkommen in Preußen; von 

rößerer Bedeutung ist indessen nur das Vorkommen 
ei Oelheim, nördlich von Peine in der Provinz Han­

nover, das in den 80er Jahren des vorigen Jahr­
hunderts Anlaß zu einer schnell aufblühenden, aber 
bald wieder sinkenden und gegenwärtig nur unbedeu­
tenden Industrie gegeben hat.

Seit Ende der 80 er Jahre des vorigen Jahr­
hunderts sind indessen in der Gegend zwischen Celle 
und Schwarmstedt, Piovinz Hannover, namentlich bei 
Wietze und Steinförde, Arbeiten zur Gewinnung von 
Erdöl betrieben und mit stetig fortschreitendem Erfolge 
weitergeführt worden. Es sind dort allmählich 
mehrere Hundert Bohrlöcher niedergebracht worden, 
und zurzeit sind 17 Gesellschaften mit der Aufsuchung 
und Gewinnung von Erdöl beschäftigt. Die dortige 
Erdöl-Produktion hat in den letzten Jahren diejenige 
des Elsaß, welche noch im Jahre 1898 90 % der ge­
samten Erdöl - Produktion Deutschlands ausmachte, 
nicht unerheblich überflügelt. Folgende Tabelle ver­
anschaulicht die Entwicklung der Jahre 1892 bis 1902:

J a h r

E r i iö l -  

P r o d u k t io n  

d . D e u ts c h e n  

R e tc h e s  

M e n g e  tu  

C

E r d ö l - F ö r d e r u n g  tu  d e r  P r o v in z  

H a n n o v e r

a )  O e lh e tm  

M e n g e  in  

t

b )  W ie tz e  

M e n g e  in  

t

c) in * g e s a m t  

M e n g e  ln  

t

1892 14 527 758 826 1 584
1893 13 974 464 897 1 365
1894 13 232 509 1 088 1 600
1895 10 751 723 8 8 6 1 612
1896 20 395 701 809 1512
1897 23 030 1 054 1546 2 600
1898 25 989 805 1 740 2 545
1899 27 027 869 2 536 3 405
1900 50 357 689 27 042 27 731
1901 44 095 832 • 23 266 24 098
1902 49 275 723* 28 797* 29 520*

ln dem Jahre 1903, für das die genauen Zahlen 
noch nicht vorliegen, beziffert sich die Produktion 
der Werke zu Wietze und Steinförde auf über

* Die Zahlen für Oelheim und Wietze (1902) 
werden anderweit noch etwas höher angegeben.

Büche

Deutsches Normalprofilbuch fü r  Malzeisen zu  Bau- 
und SchiffbauMßecken. E rs te r  Band. Normal­
profile für W alzeisen zu Bauzwecken. Im 
A ufträge und im Namen der von dem Ver­
band deutscher A rchitekten- und Ingenieur- 
Vereine, Verein deutscher Ingenieure, Verein 
deutscher Eisenhüttenleute und Verein deut­
scher Schiffswerften niedergesetzten Kom­
mission zur Aufstellung von Normalprofilen für 
W alzeisen. Herausgegeben von Dr. F r i e d r i c h

400000 t im Werte von über 3 Millionen J l \  die­
jenige für Oelheim auf ungefähr 800 t im Werte von 
rund 65 000 M.

Was die Beschaffenheit des zu Wietze gewonnenen 
Erdöls betrifft, so ist zwischen dem bisher fast aus­
schließlich geförderten Öle der sogenannten „oberen 
Ölzone“ und demjenigen der erst in neuester Zeit er- 
bohrten sogenannten „zweiten Ölzone“ zu unterscheiden. 
Das Erdöl der sogenannten oberen Zone (bei einer 
Tiefe bis etwa 270 in) ist ein schweres, dickflüssiges, 
duukelhraunes Öl von 0,935 bis 0,95 spezifischem Ge­
wicht, das bei betriebsmäßiger Verarbeitung zu hellen 
Schmierölen folgende Ausbeute au raffinierten Pro­
dukten ergab:

0,5 “/» Benzin, wasserhell, spez. Gewicht 0,725,
6.0 „ Ia. Petroleum, wasserhell, spez. Gew. 0,80,
6.0 „ Ha. Petroleum, gelblicher Stich, spez. Gew.

0,840,
20 „ Spindelöl,
22 „ Maschinenöl I,
22 „ Maschinenöl II.
10 „ Goudron, das sich weiter in 70 °/o paraffin­

haltiges Öl und 30 % Koks zerlegen ließ.
Eine Analyse der aus der sogenannten zweiten Öl­
zone (bei einer Tiefe von etwas über 300 m) gewon­
nenen Erdöle ergab bei einem spezifischen Gewicht 
von 0,8885:

4,6 °/° Benzin,
32.5 „ Leuchtöle,
60.5 „ Schmieröle mit 3,6 % Paraffingehalt.

Über die technische Verwendbarkeit der Erdöle 
ist zu bemerken, daß das bisher allein zur Verwendung 
gelangende „obere Öl“ nach Abtreibung des Benzins 
und des Petroleums fast ausschließlich als Waggon- 
schmieröl (Eisenbahnöl) gebraucht worden ist; für die 
leichteren und erheblich leuclitöl-reicheren Öle der 
„zweiten Zone“ sind die erforderlichen Einrichtungen 
der Raffinerien, namentlich zur Gewinnung des Ben­
zins und der Leuchtöle sowie zur Verarbeitung der 
paraffinhaltigen Rückstände auf Paraffiu und Gasöle 
noch nicht fertiggestellt. Man glaubt, daß auch das 
Öl der „zweiten Ölzone“ technisch gut verwendlnr 
sein wird, wie denn überhaupt gerade die Erschließung 
dieser „zweiten Ölzone“ die Aussichten des Wietzer 
Vorkommens erheblich verbessert hat.

Neben den Aufschlüssen bei Wietze und Stein­
förde ist nun noch an zahlreichen anderen Orten der 
Provinz Hannover, an benachbarten Orten des Herzog­
tums Braunschweig sowie an mehreren Stellen der 
Provinz Schleswig-Holstein Erdöl in größeren oder 
geringeren Mengen festgestellt worden.

(N a c h  d e r  Z e i t s c h r i f t  „ D ie  c h e m is c h e  I n d u s t r i e “ 1904 H e f t  4.)

rschau.

H e i n z e r l i n g  und Dr. ing. O t t o  I n t z e ,  
Königliche Geheime Regiernngsriite und Pro­
fessoren an der Technischen Hochschule zu 
Aachen. Sechste verbesserte Auflage. Verlag 
der La Rnelleschen Akzidenzdruckerei und 
Lith. A nstalt (Inh. Jos. Deterre) in Aachen.

In der auf Einladung und unter dem Vorsitz des 
Geheimen Regierungsrats Professor Dr. H e i n z e r ­
l i n g  am 16. Mai 1902 in D ü s s e l d o r f  abgehaltenen 
Sitzung des Geschäftsausschusses, worin der Verband 
deutscher Architekten- und Ingenieur-Vereine durch
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F. E i s e l e n ,  der Verein deutscher Ingenieure durch : 
Baurat Dr. ing. P e t e r s ,  der Verein deutscher Eiscn- 
hüttenleute durch Dr. ing. S c h r ö d t e r  und die 
Deutsche Schiffbauprofilkommission durch P. W e b e r ,  
Ka i s e r  und S c li 1 e u ß n e r vertreten war, wurde be­
schlossen, das Deutsche Normalprofil buch für Walz­
eisen künftig unter dem bisherigen Hauptnamen, aber 
in zwei Teilen herauszugeben. Der erste jetzt er­
schienene Teil führt den besonderen Namen: „Erster 
Baud, Normalprofilbuch für Walzeisen zu Bauzwecken1', 
der zweite Teil wird den Namen: „Zweiter Band,
Normalprofilbuch für Walzeisen zu Schiffbauzwecken“ 
erhalten. Da die Bearbeitung dieses zweiten Bandes 
durch die Deutsche Schiffbauprofilkommission noch 
nicht vollendet ist, so ist zunächst der erste Band er­
schienen. In den Gewichtstabellen dieses ersten Ban­
des sind die spezifischen Gewichte dem zurzeit fast 
allgemein gewalzten Flußeisen entsprechend von 7,8 
auf 7,85 umgerechnet, während die übrigen Teile der 
Tabellen und zugehörigen Tafeln ungeändert blieben. 
Die Bearbeitung des ersten Bandes mit den erforder­
lichen formalen Änderungen erfolgte durch den Vor­
sitzenden der Kommission zur Aufstellung vou Normal- 
profilen für Walzeisen Dr. E. fleinzerling. Hiernach 
enthält die sechste Auflage des Deutschen Normal­
profilbuches für Walzeisen nur die Normalprofile für 
Walzeisen zu Bauzwecken mit zwei Abschnitten, und 
einen dritten Abschnitt, welcher die Normalbedin­
gungen für die Lieferung von Eisenkonstruktionen für 
Brücken- und Hochbau aufstellt, während ein Anhang 
die Nachweise über die zurzeit von den deutschen 
Walzwerken gelieferten Walzeisen nach deutschen 
Normalprofilen umfaßt. Hieran reihen sich die zu­
gehörigen Tufelu mit allen zurzeit aufgestellten Normal­
profilen. Von den zwei ersten Abschnitten enthält 
der erste nur die Tabellen, der zweite die zugehörigen 
Erläuterungen und Zusätze, in welchen letzteren u. a. 
Zeichnungen und Tabellen über Normalniete und solche 
über Kernfiguren Aufnahme gefunden haben.

' Maschinenbau-Anstalt Humboldt in Kalk bei Köln
a. Rh. Maschinen und Apparate zur Erzauf- 
bereitung.

Die Zeiten, in denen die Klagen über Unvoll­
ständigkeit und mangelhafte Ausstattung der Geschäfts- 
kntaloge berechtigt waren, sind im großen und ganzen 
vorüber; in neueren Katalogen tritt häufig das Be­
streben der Firmen zutage, nicht nur über ihre Spezial-
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| erzeugnisse bestmöglichen Aufschluß zu geben und Be­
stellungen zu erleichtern, sondern auch durch Einfügung 
zahlreicherTabellcn, Abbildungen und theoretischer Hin­
weise eine Art von praktischen Hand- und Nachschlage- 
biiehern zu schaffen, nus denen sowohl Fachleute als 
Laien nützliche Informationen schöpfen können. Ein 
hervorragendes Beispiel hierfür bietet der jüngst er­
schienene Katalog der Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
in welchem diese Firma ihre bekannten Erzaufberei­
tungsapparate in Wort und Bild vorführt. Unter 
letzteren dürften vorzugsweise die Apparate für elektro­
magnetische Scheidung, denen das Werk bekanntlich 
große Aufmerksamkeit widmet, für den Eisenhütten­
mann Interesse besitzen. Es ist fiir die Ausbildung 
dieses Zweiges des Auf bereitungswesens eine besondere 
Versuchsstation vorhanden, von der der Katalog eine 
Abbildung gibt; ferner enthält derselbe Abbildungen 
ausgeführter elektromagnetischer Anlagen, beispiels­
weise derjenigen der Australian Metal Company iu 
Brokenhill. Von den die naßmechanische Aufbereitung, 
betreffenden Anlagen seien die Pläne der beiden Zen- 
tralaufbereitungen der A.-G. Vieille Montagno zu 
Moresnet nnd Lüderich, welche seinerzeit auf der 
Düsseldorfer Ausstellung von 1902 das besondere Inter­
esse der Fachleute erregten, hervorgehoben.* Eine in 
den Katalog eingeschaltete Abhandlung über die beim 
Entwerfen von Aufbereitungen zu beobachtenden Grund­
sätze ist auf Seite 925 des vorliegenden Heftes aus- 
ziiglich wiedergegeben.

Gußstahlwerk Witten, W itten a. d. Ruhr 1904.
Am 10. Juli dieses Jahre? waren 50 Jahre ver­

flossen, seit das Werk der Firma Carl  B e rg e r & Co. 
gegründet wurde, das 1878 in den Besitz der „Gußstahl- 
und Waffenfabrik“ und von dieser 1881 auf die jetzige 
Firma „Gußstahlwerk Witten“ überging. Aus diesem 
Anlaß hat das Werk die vorstehend angezeigte Fest­
schrift herausgegeben, die, mit zahlreichen vortrefflichen 
Abbildungen versehen, in mehr als einer Hinsicht die 
Aufmerksamkeit der Eisenhüttenleute in Anspruch zu 
nehmen geeignet erscheint, zumal die Einleitung, die 
unseres Wissens Direktor Dr. Ca r l  S c h r a m m  ge­
schrieben hat, wertvolle Notizen zur Geschichte des 
Gußstahls bringt, die auch dem späteren Geschichts­
schreiber der deutschen Eisen- und Stahlindustrie un­
entbehrlich sein werden. Dr. (F. Beumer.

* „Stahl und Eisen“ 1902 S. 1001.
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Berliner Gußstahlfabrik und Eisengießerei 
Hugo Hartung A.-G.

_ Das Gewinn- und Verlust-Konto ergibt nach 
21651,46 Jl. Abschreibungen einen Reingewinn von 
o5107,37 wovon nach Dotierung des ordentlichen 
Keservefonds mit 1674,27 J l  eine Dividende von 
2 ;s °/o -=r 32 500 J l  zur Verteilung gelangt, während 
der aus der Bilanz hervorgehende Saldo von 933,10 M 
ai>f neue Rechnung vorgetragen wird.

Biiiglerseho Maschinenfabrik A.-G. in Zweibrücken.
, Die Bilanz des am 31. März 1904 beendeten 

aieoenten Geschäftsjahres schließt nach Abzug vou |
870,48 K für Abschreibungen mit einem Verlust 

'°u 133219,15J l  ab. Hiervon werden 85326,49.// j 
dem Gewinnvortrag des Vorjahrs gedeckt, wäh- ;

rend die Deckung der restlichen 47 892,66.M aus dem 
Reservefonds erfolgt. Das unbefriedigende Ergebnis 
ist in erster Linie auf durchweg unzureichende Preise 
und namentlich im ersten Halbjahr auf Mangel an 
Beschäftigung zurückzuführen.

Kölnische Maschinenbau-A.-G. in Köln-Bayenthal.
Der Verlauf des Geschäftsjahres 1903 hat sich 

ungünstig gestaltet, es erbrachte einen Fabrikations­
verlust von 28 858,31 J l.  Zu decken sind ferner an 
Obligations- uud Bankzinsen nach Abzug des durch 
Hypothekenzinsen sowie durch Pacht und Mieten 
aufgebrachten Betrages 31386,41 Jl, ferner an Ab­
schreibungen 160 720,52 . V. Es wird vorgeschlagen, 
die Verluste aus den Reserven zu decken, die sich 
dadurch auf 29 195,21 JC reduzieren.
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Riimelinger Hiittengcscllscliaft in llttmelingen.
Das am 30. April endigende Geschäftsjahr 1903/04 

ergab nach dem Bericht des Verwaltungsrats einen 
Fabrikationsgewinn von 1817 108,50 Fr., welcher 
sich durch den Vortrag aus dem Vorjahre im Betrage 
von 254099,90 Fr. auf 2071208,40 Fr. erhöht. 
Nach Abzug der Obligationszinsen, der 105 000 Fr. 
betragenden Abschreibungen sowie der für Tantiemen, 
x\mortisation derObligationsschulden, Reservefonds usw. 
erforderlichen Beträge wurde eine Dividende von 
90 Fr. für die Aktie in der Höhe von 810000 Fr. 
verteilt und der verbleibende Rest von 254 168,09 Fr. 
auf neue Rechnung vorgetragen.

Société Anonyme des Tôleries de Konstantinoivka 
(Rußland).

Die Bilanz schließt mit einem Reingewinn von 
893 505,74 Fr., aus dem nach 375000 Fr. Abschrei­
bungen eine Dividende von 6 %  oder 15 Fr. für die 
Aktio =  240000 Fr. ausgeschüttet wurde. Die Pro­
duktionsfähigkeit der Werke ist von 25000 t auf 
38000 t Fertigfabrikatc gestiegen.

American Car & Foundry Company.
Der gesamte Reingewinn des am 3 0 . April enden­

den Geschäftsjahres betrug 5 5 8 5 3 7 0 $ und bleibt dem­
nach hinter dem des Vorjahres um 2 8 6 1 1 5 1  $ zurück. 
Hiervon wurde nach Abzug von 9 0 5  7 6 7  $ für Repa­
ratur- und Erneuerungskosten sowie von 1 8 3 2 4 9 $  für 
Neubauten eine Dividende von 7  °/o auf die Vorzugs­
aktien und eine solche von 3 ° /o  auf die Stammaktien, 
im ganzen ein Betrag von 3 0 0 0 0 0 0 $  verteilt, wäh­
rend der Überschuß von 1 4 9 6  8 6 3 $  dem Überschuß­
konto überwiesen wurde, welches sich dadurch auf 
1 2 2 2 7 3 1 6 $  erhöht. („iron Ag c“ 7. J u l i  1001 s.o.)

Belgisches Syndikat für den Verkauf von Roheisen.
Die definitive Gründung des Belgischen Syndikats 

für den Verkauf von Roheisen fand am 7. April in 
Namur statt. Am 13. April wurden die Statuten ge­
nehmigt und die Dauer des Vertrages auf fünf Jahre 
festgesetzt. Das Kapital der Gesellschalt, welche 
ihren Sitz in Brüssel hat, besteht aus 500 Aktien zu 
je 100 Fr. Die Beteiligungskiffern der einzelnen Werke 
werden auf Grund der jährlichen Erzeugung und unter 
Abrundung der Ziffern vom „Moniteur des Intérêts 
Matériels.“ wie folgt ausgerechnet :

J ä h r l i c h e  A b g e r u n d e te  
E r z e u g u n g  Z a h le n

t  t

Thy-le-C h â te a u ................  40150 45 000
Moncheret......................  29 200 30 000
Sud de Chätelineau . . .  29 200 30 000
Couillct.......................... 135 050 140 000
ß o n e h i l l ....................... 29 200 30 000
Monceau-sur-Sambre . . . 76 650 80 000
P ro v id en ce ......................... 131400 135 000
A t h u s ..........................  87 600 90 000
C o ck erill...............................  251850 255 000
A n g le u r ......................  146 000 150 000
O ugrce ..........................  146 000 150 000
E s p é r a n c e ..................  73 000 75 000

Insgesamt 1 175 300 1 210 000

Compagnie des minerais de fer magnétique de 
Mokta-ol-Hndid.

Der Überschuß des Jahres 1903 ist hinter dem 
des Vorjahres um 85 317 Fr. zurückgeblieben, er 
betrug 1618042 Fr. gegen 1703359 Fr. im J a h r  1902. 
Die Dividende stellte sich auf 35 Fr. für die Aktie 
von 400 Fr. und 40 Fr. für die voll eingezahlte Aktie.

Vereins  - Nachrichten.

Verein deu tsche r E isenhü tten leu te .

Änderungen im Mitglieder-Ver/.eichni».
Andrieu, Bruno, Ingenieur, Benrather Maschinenfabrik 

Akt.-Ges., Benrath.
Axmaclier, Hugo, Betriebschef des Blechwalzwerks des 

Gußstahlwerks Witten, Witten a. d. Ruhr.
Birnbaum, Carl, llochofen-Bctriebschef auf der Ma­

thildenhütte, Ilarzburg.
Dillenius, II ., Direktor der Rheinischen Siemens- 

Schuekertwerke, Mannheim.
Eckhardt, Heinr., Betriebsleiter des Kruppschen Ham­

merwerks, Essen a. d. Ruhr, Lessingstr. 7.
Hacktänder, Ernst, Düsseldorf, Uhlandstr. 51.
Hartmann, Georg, Ingenieur, Oberscheld b. Dillenburg.
Eopia, T., Ingenieur, Carlshütte b. Diedenhofen.
Langheinrich, Ernst, Direktor der Kalker Werkzeug­

maschinenfabrik L. W. Breuer, Schumacher & Co., 
Kalk b. Köln.

Schneider, lieinhold, Chief Engineer, S. Sharon Steel 
W. & F., Carnegie Steel Co., South Sharon, Pa.

Toepfer, Emil A., Ingenieur, Ternitzer Stahl- und 
Eisenwerke, Ternitz, Nieder-Österreich.

IVegel, II., Vorstandsmitglied der Sieg-Rhein. Hütten- 
Akt.-Ges. Friedrich Wilhelmshütte, Bonn, Haydnstr.fi.

Zahlbruckner, A . , Oberingenieur und Hochofen­
betriebsleiter, Donawitz b. Leoben, Steiermark.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Bauer, 0., Dipl. Ingenieur, Mitarbeiter am Königlichen 

Materialprüfungsamt, Groß-Liehterfelde-W., Marga­
retenstraße 7.

Brauer, Gerhard, Dipl. Ingenieur, Ruhrort-Beeck.
Bingens, II., Prokurist der Röchlingschen Eisen- und 

Stahlwerke, Carlshütte b. Diedenhofen.
Goretzki, Jdh., Gießereileitcr der Königshütte, Lauter­

berg a. Harz.
Gützloe, Fritz, Betriebsassistent des Bochumer Ver­

eins, Bochum, Schillerstr. 32.
Kniepert, Karl, Hammerwerks-Betriebsleiter der Ter­

nitzer Stahl- und Eisenwerke von Schoeller & Lo., 
Ternitz, Nieder-Österreich.

P f aff, Dr. A., Elektrochemiker, Obcrlahnstein.

V e r s t o r b e n :
van Dicken, Heinrich, Ingenieur, Zabrze O.-S.
Nötigen, Hermann, Fabrikbesitzer, Berg.-Gladbacb.
Pieper, Hermann, Bergrat, Bochum.
Schultz, Dr. Hugo, Geh. Bergrat, M. d. A., Bochum.
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Feineisenstrafse 
der Hasper Eisen- und Stahlwerke in Haspe

ausgeführt von der

D uisburger M aschinenbau-A ktien-G esellschaft 

vormals Bechern &  Keetman 

in Duisburg.
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