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Feinerze als Ursache von Hoeliofenstörungen.
Von Dr. ing. Aloys W eiskopf-Hannover.

Jie Schwierigkeiten, welche sich der 
Verhüttung feiner Eisenerze im Hoch
ofen entgegenstellen, sind wiederholt 
Gegenstand eingehender Betrachtun

gen gewesen* und in neuester Zeit nimmt das 
Studium dieser Frage die Hochöfner immer mehr 
in Anspruch, weil der Prozentgehalt des zu ver
hüttenden Feinerzes eine immer größere Steige
rung im Möller erfährt. Besonders in Amerika, 
wo man auf eine ganz bestimmte phosphorfreie 
Erzmarke —  Bessemererz — angewiesen ist, 
die sich in großen Mengen im Mesabirevier vor
findet und welche sich besonders dadurch kenn
zeichnet, daß sie zum größten Teil aus feinem 
Pulver besteht, haben sich die Bemühungen dahin 
konzentriert, durch geeignete Maßnahmen das 
ungünstige Verhalten der feinen Eisenerze bei 
der Verhüttung im Hochofen zu beseitigen. Der
artige Vorschläge sind bereits gemacht und man 
versucht die Nachteile 1. durch Änderung des 
Ofenprofils, 2. durch Änderung in der Art der 
Begichtung zu vermeiden. **

Naturgemäß ist die Ausführung dieser beiden 
Vorschläge mit großen Schwierigkeiten verbun
den, da man sich in dem ersten Falle nicht 
ohne weiteres entschließen kann, bestehende 
Einrichtungen zu ändern; im zweiten Falle ist 
die Betriebskontrollo, daß auch tatsächlich in 
der vorgeschlagenen Form gearbeitet wird, eine

„Stahl und Eisen“ 1902 Heft 5 S. 258. 
„Stahl und Eisen“ 1903 Heft 17 S. 1007.

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

schwierige. Die Methode: erst sichten, dann 
gichten, ist jedenfalls für den Großbetrieb eine 
kostspielige und komplizierende Manipulation. 
Am radikalsten und sichersten werden natürlich 
die Übelstände vermieden, wenn man die Ursache 
der Hochofenstörungen dadurch vermeidet, daß man 
das feine Erz nicht verhüttet, sondern es vorher in 
eine solche Form bringt, daß es dem Hochofen
betrieb einen Sehaden nicht zufiigt. A. D. E lb e rs  
führt im „American Manufactnrer“ vom 16. Juni 
1904 in einem sehr interessanten Artikel, be
titelt: „Mesaba fiue ore and clinkered ore“, die 
Gründe an, weshalb die feinen Erze nachteilig 
auf den Hochofenbetrieb einwirken, und da die 
Arbeit manches enthält, was auch dem deutschen 
Hochofenmann von Interesse sein dürfte, so sei 
auf den Inhalt derselben hier hingewiesen.

Es ist zweifellos festgesfellt, daß die Fein
erze an und für sich sehr leicht reduzierbar 
sind, aber wenn dieselben im Hochofen zwischen 
Koks und Kalkstein fest eingelagert sind, daß 
die Gase durch dieselben nicht hindurchdringen 
können, so wird der Gasstrom nach allen Seiten 
hin verteilt und sich dahin den W eg bahnen, 
wo er den kleinsten Widerstand findet. Da sich 
die Gase nicht wieder vereinigen, so treten jene 
Vorgänge anf, welche B e la n i in „Stahl und 
Eisen“ * beschreibt.. Er spricht von einer un
gleichen Reduktion, die dann eintritt, wenn Erz- 
stüeke von sehr verschiedener Größe sich . in

„Stahl und Eisen“ 1903 S. 777.
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derselben Ofenzone befinden und wenn das kleine 
Korn genötigt ist, die Gare des großen abzuwarten, 
oder die bereits vollständig reduzierten P artien  
die Reduktion der anderen abw arten 'müssen; 
mit anderen W orten, die verzögerte Reduktion 
einer E rzpartie ha t zur Folge, daß die Gichten 
langsam er dnrch den Ofen gehen und daß da
durch auch große Mengen Kohlenoxyd gas den 
Ofen unausgenntzt verlassen. Dieser Übelstand 
t r i t t  nicht ein, wenn entweder gesin terte E rz- 
brikotts, welche kugelförmige G estalt meist von 
Hasel- bis W alnußgroße besitzen, oder E rz 
ziegel verwendet werden, die dem Dnrchdringeu 
der Gase nur wenig W iderstand bieten. Dem 
Gas wird ein freier Spielraum um jedes E rz
teilchen gewährt, und hei einer Tem peratur von 
6 0 0 °  werden sich die B riketts, welche natür
lich eine hohe H itze vertragen müssen, ohne zu 
zerspringen, so ausdehnen, daß sie gut redu
zieren.

Im Hochofen geht erfahrungsgem äß die redu
zierende W irkung bei Stückerz am günstigsten 
erst bei einer Tem peratur von 600° vor sich. 
Das leichter reduzierbare Feinerz wird sich 
jedoch bereits bei einer Tem peratur von 400° 
zu reduzieren beginnen, und diese vorzeitige 
Reduktion hat zur Folge, daß Reaktionen ent
stehen, dio die bekannten Störungen im Hoch
ofen veranlassen. Man nimmt heute allgemein 
an, daß in erster L inie die feinen E rze haupt
sächlich fü r die Ausscheidung von Kohlenstoff 
verantw ortlich gemacht werden müssen und daß 
es wiederum der ausgeschiedeue Kohlenstoff ist, 
der an den meisten Unannehmlichkeiten Schuld 
träg t, welche im Hochofenbetriebe entstehen. 
Um eine Erklärung der Ursachen der Abschei
dung des feinen Kohlenstoffes an dem Eisenerz 
zu finden, führte E lb e r s  folgenden Versuch aus:

W enn Kohlenoxydgas über Eisenerz streicht, 
welches sich in einer Röhre befindet, die von 
außen auf eine konstante Tem peratur von 400 0 
erh itz t wird, so reduzieren sich die E isenteil
chen oberflächlich. Nach einiger Zeit w ird diese 
Reduktion keine F ortsch ritte  mehr machen, es 
w äre denn, man erhöht die Tem peratur. E lbers 
meint, es geschieht aus dem Grunde, weil die 
chemische Anziehungskraft, welche die Eisen
oxydteilchen für das Kohlenoxyd haben, in dem 
Maße abgeschwächt wird, als sie sich mit der 
teilweise reduzierten Substanz umkleiden. Es 
is t dies genau so, wie ein in P ap ier einge
w ickelter Magnet weniger Eisenstahlspäne an
zieht, als ein nackter. Infolge der geschwächten 
chemischen A ktivität des oberflächlich reduzierten 
Eisenoxyds w ird das Kohlenoxyd die eine Hälfte 
seines Kohlenstoffes an das Eisenoxyd abgeben, 
wenn er dasselbe nicht mehr vom Sauerstoff 
befreien kann.

Diese etwas veralteten Anschauungen von 
Elbers stimmen ziemlich mit den Untersuchungen

überein, welche von B a u r  und G la e s s  
angestellt sind, und welche die modernen P 
zipien der physikalischen Chemie zu H 
genommen haben, indem sie von den Muss 
Wirkungsgesetzen und der Lehre von den c 
mischen Gleichgewichten ausgehen.

Angeregt zu diesen höchst wertvollen wisst 
schaftlichen Studien wurden sowohl B a u r  u 
G la e s s n e r *  als auch S c h e n k  und Z im m e 
m ann** durch den V ortrag  O s a n n s :  „Lite 
essante Erscheinungen beim Hochofengange ui 
ihre E rklärungen“ , und es wurden dnrch gai 
präzise Laboratorium sversuche Tatsachen zutag' 
gefördert, die sehr wichtige Anhaltspunkte zr 
Beurteilung des Hochofenprozesscs bieten, nn 
welche den Erklärungen Osanns über die Ui 
sache und die E ntstehung des Hängens au 
Grund der erhaltenen theoretischen Ergebniss 
vollkommen recht geben. Es würde zu wei 
führen, auf die Einzelheiten der Versuclisanord 
nung, der rechnerischen Schlußfolgerungen unc 
auf die rein wissenschaftlichen Überlegungen 
näher einzugehen. Ich will nur jene Resultate 
anführen, welche für die vorliegenden B etrach
tungen von W ert sind, und in kurzem die Ge
danken wiederholen, die den Arbeiten zugrunde 
lagen. Meine Auseinandersetzungen können 
naturgem äß keinen Anspruch auf Vollständigkeit 
machen, sondorn ich muß im übrigen auf di° 
zitierten  Originalaufsätze hinweisen, die vo - 
außerordentlichem W e rt für den px-aktischen 
Hüttenmann sind, und welche ahnen lassen, daß 
die physikalische Chemie noch berufen sein wil d, 
bei der Beurteilung von hüttenmännischen P ro
zessen eine ausgedehnte Anwendung zu finden.

Es ist eine bekannte Tatsache, daß beim 
Überleiten von Kohlensäure über metallisches 
Eisen ein Moment eintreten wird, in welchem 
das Eisen nicht mehr oxydiert und die Kohlen
säure nicht zu Kohlenoxyd reduziert wird. 
Dieser Stillstand tr i t t  dann ein, wenn ein be
stimmtes Vei-hältnis des Gasgemisches CO : CO* 
erreicht ist. Dieser Grenzzustand, in welchem 
weder Reduktion noch Oxydation stattfinden 
kann, — das ist das chemische G leichgew icht—•, 
wird gestört, wenn äußere K räfto, z. B. Druck 
oder Änderung der Tem peratur, auf dieselbe ein
w irken, so daß die Konzentration der einen oder 
ändern Komponente des Gasgemisches verändert 
wird. F ü r  diese äußeren Einwirkungen gilt 
stets der Satz des kleinsten Zwanges, welcher 
in folgende Form gekleidet werden kann:*** 
„Jeder äußere Einfluß weckt in einem im che-

* „Zeitschrift für physikalische Chemie“, Heft 43 
S. 354, B au r und G la e s sn e y  „Gleichgewichte der 
Eisenoxyde mit Kohlenoxyd und Kohlensäure“.

** „Berliner Berichte“ XXXVI 1903, R u d o l f  
S c h e n k  und F. Z i m m e r  m a n n :  „Über die Spal
tung des Kohlenoxyds nnd das Hochofengleichgewicnt“.

*** „Zeitschrift für angewandte Chemie“, Heft 31
S. 1079.
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mischen Gleichgewicht befindlichen System Gegen
kräfte, welche es nach Aufhören des äußeren 
Zwanges in seinen ursprünglichen Zustand zuriiek- 
zufiihren streben .“ W ärm ezuführung begünstigt 
Reaktionen, welche unter W ärmeabsorption 
verlaufen, z. B. die Dissoziation des Chlor
ammoniums. Hören w ir mit der Erwärm ung auf, 
so treten die Dissoziationsprodukte unter W ärme
erzeugung wieder zusammen. Druck begünstigt 
Reaktionen, welche unter Volumenverminderung 
verlaufen, und nacli Aufhören des äußeren 
Druckes spielt sich der entgegengesetzte unter 
Volumenvermehrung verlaufende Prozeß ab. Das 
Gleichgewicht chemischer Systeme jedoch, wel
ches aus dem Gasgemisch CO, CO» und ans den 
festen Körpern Eisen und Eisenoxydul — die 
Volumenveränderung nicht erfahren —  bestellt, 
ist vom äußeren Druck unabhängig. W enn eine 
Reaktion zwischen Kohlenoxyd und den Oxyden 
des Eisens e in tritt, so wird es nicht möglich 
sein, Kohlenoxyd durch Eisenoxyd oder Eisen- 
oxyduloxyd vollständig zu Kohlensäure zu oxy
dieren. Das Kohlenoxyd w ird nur bis zu einer 
gewissen Grenze oxydiert, ebenso wie das Eisen
oxyd bis zu einer Grenze reduziert wird. In 
diesem Stadium halten sich Oxydation und Re
duktion im Gleichgewicht, und das Verhältnis 
von CO : CO» bleibt bei der bestehenden Tem
peratur stets dasselbe. Dieser Gleicbgewichts- 

nstand wird gestört, falls sich ein anderes 
Gleichgewicht zwischen CO : CO* einstellt, das 
ist dann, wenn eine Änderung der Tem peratur 
ein tritt, und es tr i t t  ein Vorgang ein, der um
gekehrt wie der vorherige verläuft. Heide Vor
gänge, die Reduktion von Eisenoxydul durch 
Kohlenoxyd und dio Oxydation des Eisens durch 
Kohlensäure, laufen bei derselben Tem peratur 
nebeneinander her, wirken sich entgegen, so daß 
ein Gleichgewichtszustand e in tritt. Bei Ände
rung der Tem peratur erhält die eine der beiden 
Reaktionen das Übergewicht und es ste llt sich 
ein neues Gleichgewicht her. Es soll aber 
damit nicht gesag t sein, daß bei einer Ände
rung der Tem peratur s t e t s  nur ein Vorgang 
ein tritt, der umgekehrt wie der vorhergehende 
verläuft,. Die Um kehrbarkeit dieser Vorgänge 
wird durch folgende Formel veranschaulicht: 

FesO, + CO ̂ ±13 FeO +  CO*
Auch der weitere Vorgang, die Reduktion zu 

Meta11 > p e o  +  CO ZF- Fe +  CO»

ist ein um kehrbarer.

W esentlich von diesen Gleichgewichtszu
ständen unterscheiden sich jene, bei welchen 
eine Volumen Veränderung e in tritt, und das ist be
sonders die Spaltung des Kohlenoxyds, welche 
sich als um kehrbare Reaktion durch nachstehende 
Formel charak terisiert:

2 C O ^ > C  +  CO»

Bei der Spaltung des Kohlenoxyds entsteht 
Volumen verminderung, bei der Bildung des Kohlen
oxyds Volumenvermehrung. Es spielt hier daher 
neben der Tem peratur auch der Druck bei der 
Veränderung des chemischen Gleichgewichtes eine 
große Rolle. Im Hochofen können zwei verschie
dene Vorgänge vor sich gehen nach den Gleichungen

1. C O -f FeO ^±CO » +  Fe
2. 2 C O -^ C  +  CO»

Jeder dieser beiden Prozesse bedingt ein 
von der Tem peratur und, falls, wie bei 1, bei 
der Reaktion Volnmenveränderungen eintreten, 
aucli dem Druck abhängiges Mischungsverhältnis 
zwischen CO -f- C02. Dieses M ischungsverhältnis 
ist im allgemeinen auch bei derselben Tempe
ra tu r für die beiden Prozesse verschieden. Es 
läß t sich leicht in der A rt erm itteln, daß man 
beispielsweise nach 1 eine beliebige Menge 
CO2 -f- Fe in einem Glasgefäß einschmilzt, das 
Ganze so lange auf konstante Tem peratur erh itzt, 
bis das Gleichgewicht eingetreten ist, dann rasch 
abkühlt, so daß die Reaktion während der 
kurzen Zeit der Abkühlung nicht rückwärts 
gehonkann, und die Reaktionsprodukte analysiert. 
Hierbei erhält man denselben Gleichgewichts
zustand , w'enn man von C02 Fe oder von 
CO -f- Fe 0  ausgeht. Versucht man analog den 
Gleichgewichtszustand zwischen CO -f- COä nach 
Gleichung 2 zu bestimmen, indem man eine 
beliebige Menge CO für sich auf konstante 
Tem peratur erh itzt, so findet man, daß das 
V erhältnis CO:CO* auch nach sehr langer Zeit 
sich nur wenig ändert, daß m it anderen W orten 
die Geschwindigkeit, mit welcher die Spaltung 
des Kohlenoxyds e in tritt, eine sehr geringe ist. 
Schließt man aber mit dem Kohlenoxyd zusammen 
ein Metall der Eisengruppc ein, so t r i t t  dieser 
Gleichgewichtszustand sehr viel rascher ein. 
Solche Stoffe, die die Geschwindigkeit einer 
Reaktion erhöhen, ohne aber den schließlich 
auch ohne sie erreichten Gleichgewichtszustand 
zu ändern, nennt man Katalysatoren. W enn 
solche Katalysatoren nicht vorhanden sind, kommt 
dio Reaktion 2 für die Praxis wegen ihres 
langsamen Verlaufes und des raschen W echsels 
der Gase im Hochofen nicht in Betracht. W ohl 
aber dann, wenn sich ans den Erzen solche 
Metalle dnrch vorzeitige Reduktion bei niedriger 
Tem peratur bilden. Nach Untersuchungen von 
B o u d o u a r d *  erreicht die Spaltung des Kohlen
oxyds in Kohlensäure un ter Abscheiden von 
festem Kohlenstoff gerade bei niedriger Tempe
ra tu r die höchsten Beträge. Es sind z. B. im 
Gleichgewichtszustände co co,

bei 4500 . . . 2 7« 98 7»
„ 550° . . . 11 ., 89 ..
„ 650° . . . 39 „ 61 „
„ 750° . . .  76 „ 24 „
„ 950° . . . 98,5,, 1,5,,

* „ Ann. Chim.“ 24, 5-85. „Bull. Soc. Chim.“ (3j 23,137.
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Auf Grund ansgefiihrter Versuche lassen ] 
sich folgende Thesen aufstellen:

1. Die Reaktion 2 CO ^ - j -  CO» erfolgt 
bei niedriger Tem peratur (etwa 400°), und zw ar | 
unter Mithilfe von Stoffen, welche zu diesem 
Vorgänge animieren —  der K a t a l y s a t o r e n ,  
das sind Körper, welche einen langsam ver
laufenden chemischen Prozeß durch ihre Gegen
w art beschleunigen. In diesem Sinne wirken 
die M e t a l l e  der E isengrnppe: Mangan, Eisen, 
Nickel und Kobalt.

2. Bei gleicher Tem peratur wird ein Gas, 
welches m it festem Kohlenstoff im Gleichgewicht 
sich befindet, unter hohem Druck mehr Kohlen
säure enthalten, als un ter niedrigem Druck.

3. F ü r jede Tem peratur besteht ein ganz 
bestimmtes V erhältnis von CO : C02, welches mit 
den festen Stoffen im Gleichgewicht steht. Die 
Vermehrung des Kohlenoxyds w irkt reduzierend, 
die der Kohlensäure oxydierend auf das Metall.

4. Mit der Reoxydation ist eine Abscheidung 
feinen Kohlenstoffs verbunden.

5. Hohe Tem peraturen begünstigen die E n t
stehung von Kohlenoxyd, und bei Tem peraturen 
über 650° kann eine Reoxydation des Metalls 
nicht mehr erfolgen.

6. Kommt bei einer Tem peratur unterhalb 
647° bereits reduziertes Eisen m it einem Gase 
zusammen, das sehr reich an Kohlenoxyd ist, 
so kann die Reaktion Fe -f- CO =  Fe 0  -f- C 
stattfinden, welche schließlich zu einer Rück
oxydation zu Eisenoxyduloxyd führt unter Ab
scheidung von Kohle. Oberhalb 650° is t das 
nicht möglich, da dort etwa vorhandene Kohle 
wieder verschwindet.

Mit Zuhilfenahme dieser Grundsätze läß t 
sich eine ungezwungene E rk lärung  der Störungen 
des Hochofenbetriebes bei V erhüttung von Fein
erzen geben. Ignorieren wir zu diesem Zweck 
die Vorgänge in jenen Zonen, welche eine höhere 
Tem peratur als 6 8 0 0 haben, so sehen wir, daß 
sich vom Kohlensack aufwärts zwei chemische 
Systeme im Gleichgewicht halten müssen: 1. das 
V erhältnis C O : COä zu Eisen uDd Eisenoxyd 
bezw. Eisenoxydul; 2. das V erhältnis CO : C02 
zum festen Kohlenstoff. Beim regelmäßigen 
Hochofengang muß eine ununterbrochene Reduk
tion der Oxyde erfolgen, und jede Umkehrung 
bezw. S törung des Prozesses is t zu vermeiden. 
Es muß daher die Tem peratur bezw. der Druck, 
welcher jedem Gleichgewichtszustand entspricht, 
eingehalten werden. Jede E rniedrigung der 
Tem peratur bezw. der Erhöhung des Drucks 
bew irkt eine Umkehrung"’des Prozesses — eine 
Reoxydation des Metalls, eine Zerlegung des 
Kohlenoxyds und in beiden Fällen eine Aus
scheidung feinen Kohlenstoffes. W erden nun 
Feinerze in größerer Stenge verarbeitet, so wird 
teils infolge der leichten R eduzierbarkeit sehr 
rasch chemische Arbeit geleistet, die mit ebenso

rascher W ärm eabsorption verbunden ist, teils 
dadurch, daß das Gas durch die kalte, eine 
große Berührungsfläche bietende Feinerzschicht 
hindurchfiltrieren mnß, demselben W ärm e ent
zogen. Dio für die Reduktion erforderliche 
Tem peratur von etwa 6 0 0 e sink t plötzlich bis 
auf 400 °, und dieser W ärm egrad is t das 
Optimum für die Spaltung des Kohlenoxyds in 
feinen Kohlenstoff und Kohlensäure. Desgleichen 
w irkt das eben reduzierte m etallische Eisen 
katalytisch auf das Kohlenoxyd und liefert
dadurch .

2 C 0 < t :C02-(-C.

Durch die Vergrößerung der Kohlensäure- 
Konzentration beginnt sich das Metall —  viel
leicht unter vorübergehender Bildung von Eisen- 
karbonyl — an der Reaktion zu beteiligen, und 
es en tsteh t ans

Fe +  COs =  FeO +  CO.

Die durch das Eisen wieder zu Kohlenoxyd 
reduzierte Kohlensäure wird nochmals in Kohlen
säure und Kohlenstoff gespalten. Der fein aus- 
geschiedene Kohlenstoff se tz t nunmehr die ohne
hin engen Zwischenräume der Beschickung fest 
zu, der Druck erhöht sich und g ib t zu einer 
weiteren Störung des sich im Gleichgewicht be
findlichen Systems, zu einer V ergrößerung der 
K ohlensäure-K onzentration, einer Reoxydation 
des Metalls, zur Spaltung des Kohlenoxyds und 
zur weiteren Ausscheidung von feinem Kohlen
stoff Veranlassung. Die Ursache des Hängens 
des Ofens kann also nur der ausgeschiedene 
feine Kohlenstoff sein, der dnrch die Verhüttung 
des feinen Erzes herbeigeführt w ird. Durch den 
im immerwährenden K reislauf stets neu ent
stehenden feinen Kohlenstoff, der sich progressiv 
verm ehrt, is t es zn erklären, daß die Störungen 
„erst langsam , dann schneller und schließlich 
rapide wachsen“. Das kataly tisch  wirkende 
Eisen beschleunigt die Reduktion, es entstehen 
neue Mengen des K atalysators, der seinerseits 
die Reaktionsgeschwindigkeiten der Zersetzungen 
so sta rk  steigert, daß sie sich in stürmischen 
Explosionen auflösen. Dadurch lassen sich die 
im Anschluß daran entstehenden Explosionen er
klären. Die Entstehung von Kohlenoxyd erfolgt 
unter Volumenvermehrung, —  der in großen Men
gen ungemein fein verte ilte  Kohlenstoff nimmt 
wie ein Platinschwam m  rasch den plötzlich 
eindringenden Lnftsauerstoff auf, und bei der bei
nahe momentan eintretenden Volumenvermehrung 
hei gleichzeitiger Entzündung mnß ein eruptiver 
Ausbruch der Massen erfolgen.

Die Störungen, welche hei der Verhüttung 
feinen E rzes au ftre ten , lassen sich nunmehr 
dnrch diejenigen Vorgänge erklären, welche hier 
auseinandergesetzt w urden:

1. Die E rniedrigung der Roheisenproduktion 
hängt zusammen mit der teils durch die physi
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kalische Beschaffenheit des Feinerzes, teils durch 
die Verkittung feinen Kohlenstoffs hervorgerufene 
Stauung oder Verstopfung des Ofens, das dadurch 
entstehende ungleichmäßige bezw. langsame 
Niedergehen der Beschickung und die ungleiche 
Reduktion des feinen und groben M aterials.

2. Die Erhöhung des Kokssatzes ha t seine 
Ursache darin , daß der größte Teil des zur 
Reduktion notwendigen Kohlenoxyds in Form 
von feinem Kohlenstoff unausgenutzt ausgeschie
den wird.

3. Die verminderte Betriebssicherheit, ver
anlaßt durch das Hängen und Stürzen der Gichten.

4. Die Vermehrung des Gichtstaubes, welcher 
uach A. D. E lbers bei einem amerikanischen 
600 t-Ofen bis zu 40 bis 50 t  beträg t, fällt mit 
der Notwendigkeit zusammen, bei einer Ver
stopfung des Ofens eine höhere Pressung anzu
wenden, durch welche selbstverständlich mehr 
feines M aterial mitgerissen wird. Verbunden 
damit is t eine größere Belastung und Be
anspruchung der Gebläsemaschinen und eine 
größere Aufwendung an Arbeitslöhnen für die 
Reinigung der Flugstaubkam m ern, der Kanäle 
und W inderhitzer.

5. Vermehrte Reparaturen am Mauerwerk. 
Auch diese Unzuträglichkeiten werden hervor
gerufen durch den ausgeschiedeneu feinen Kohlen
stoff, der sich in den feinen Rissen und Höhlungen 
des feuerfesten M aterials ansetzt und zu dessen 
Zerstörung beiträgt.

6. Das m inderwertige Gichtgas entsteht da
durch , daß das mit dem festen Kohlenstoff 
im Gleichgewicht befindliche Gasgemisch unter 
dem beim Hängen oder bei stärkerer W indpressung 
entstehenden höheren Druck mehr Kohlensäure 
enthält als bei normalen Verhältnissen. Eine 
weitere Folge ist die Anreicherung des Gases 
mit dem durch den höheren W inddruck im ver
mehrten Maße mitgerissenen Flugstaub.

Alle diese Übelstände lassen sich dadurch 
zum großen Teil vermeiden, daß man das Übel 
an der W urzel faßt und hauptsächlich stückiges 
Material verhüttet oder die Feinerze in eine dem 
Hochofen zuträgliche Brikettform  bringt. Infolge 
der schweren R eduzierbarkeit des Stückerzes 
werden alle Vorgänge bei höherer Tem peratur, 
mindestens aber bei T em peratur über 600° vor 
sich gehen, bei welcher die schädlichen Re
aktionen, sowohl die Reoxydation des Metalls 
als auch die Ausscheidung feinen Kohlenstoffs, 
vermieden werden. Der Gang bei der Ver
arbeitung stückigen M aterials im Hochofen wird 
unter diesen Umständen, wie die Erfahrung 
lehrt, ein durchaus norm aler sein. Außerdem 
wird das schwierige Problem , die W iedergewin
nung des Gichtstaubes, dadurch gestört, weil 
durch die V erhüttung des widerstandsfähigen, 
in der Hitze wenig zerkleinerten Erzes eine Flug- 
staubbildnng zum größten Teil verhindert wird.

Ohne praktische Durchführung im Groß
betriebe lassen sich natürlich alle die Nachteile, 
die bei der Verhüttung feinen Eisenerzes ent
stehen, in Mark und Pfennig nicht ausdrücken, 
und aus diesem Gruude ist man heute nicht in 
der L a g e , ziffermäßig anzugeben, wieviel 
man für die B rikettierung von Eisenerzen auf 
die Tonne berechnet ausgeben kann. Zweifellos 
wird diese Zahl aber, wdnn ein vergleichender 
Versuch mit zwei unter denselben Verhältnissen 
arbeitenden Hochöfen gemacht würde, eine be
trächtliche Höhe erreichen. In Erkenntnis der 
W ichtigkeit einer guten Brikettierungsmethode 
sind in der letzten Zeit solche Verfahren wie 
P ilze aus der Erde geschossen. Die meisten 
dieser Verfahren sind jedoch m it großer Vor
sicht zu genießen, da bei denselben die Phantasie 
des Erfinders eine größere Rolle gespielt hat, als 
die praktische Durchführung im großen Maßstabe.

Von allen B rikettierungsverfahren, denen 
ich in den letzten Jahren  mein Interesse zu
gewendet habe, scheinen nur zwei dazu berufen 
zu sein, in der Praxis ausgedehntere Verwen
dung zu finden:

1. Das Sinternngsverfahren des W assergas- 
Syndikats Dellwik-Fleischer in F rankfurt a. M. 
ermöglicht mit Hilfe einer sparsamen Feuerung 
die Verwertung sehr minderwertigen Brennstoffs. 
Mit dem erzeugten Gas kann man nicht nur 
verschiedene Tem peraturen erreichen, sondern 
dieselben auch auf derselben Höhe erhalten und 
je  nach Bedarf regeln. Dadurch würde man 
imstande sein, jedes Erz gerade an der Sinte- 
rung8grenze zu erhalten, das ist auf jener 
Tem peratur, bei welcher das E rz  noch nicht 
verschlackt, sondern sich die einzelnen Teile 
miteinander verkitten und die bei jedem Ma
terial verschieden, beim Spateisenstein tiefer, 
beim Magneteisenstein oder P u rp le -o re  höher 
liegt. Man erhält also in diesem Falle poröse 
Briketts. Dieses Verfahren ist eine natu r
gemäße Vorbereitung für den Hochofenprozeß 
und läß t sich für alle Erze anwenden, ins
besondere aber für solche, die austreibbare oder 
viel flüchtige B estandteile, wie W asser und 
Kohlensäure, oder Schwefel, Arsen usw. ent
halten. Die Kosten des Verfahrens im Groß
betrieb sind noch nicht festgestellt, dieselben 
sollen sich nach erhaltenen Angaben nicht höher 
als 3 cM f. d. Tonne fertiges B rikett stellen. 
Der Betrieb wird aber aufmerksame Bedienung 
verlangen, weil stets die S interungsgrenze ein
gehalten und die Flamme reguliert werden muß.

Das Sinterungsverfahren von A. D. Elbers,* 
auf demselben System beruhend, unterscheidet 
sich von dem vorherbeschriebenen dadurch, daß 
durch den Zusatz von 3 bis 5 % feingemahlener 
Schlacke als Flußm ittel der E isengehalt des

* „Stahl und Eisen“ 1903 Seite 429.
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Fertigproduktes lieruntergedriickt w ird. Die 
Kosten der H erstellung schätzt Elbcrs auf 
80 Gents =  rund 3,50 J i  auf die Tonne er
zeugtes Roheisen und ist der Ansicht, daß sich 
die Fabrikation noch bei einem Preise von
1,50 0  =  etwa 6 M  lohnen m üßte.*

2. Das B rikettierungsverfahren der Scoria 
besteht in der Behandlung der einzubindenden 
Feinerzo mit granulierter Hochofenschlacke, 
welche m it W asserdam pf aufgeschlossen worden j 
ist. Die Mischung beider Substanzen w ird dann ! 
in einem Dampfkessel etwa 10 Stunden lang 
unter gespanntem W asserdam pf von 8 Atm. 
gehalten. Das R esultat dieses Verfahrens ist 
ein E rzbrikett, welches nach meiner persönlichen 
P rüfung in physikalischer Beziehung alle E igen
schaften besitzt, welche man von einem guten 
E rzbrikett verlangt: 1. das P rodukt w idersteht 
allen mechanischen Einflüssen; 2. es ist so 
porös, daß es von den Hochofengasen durch
drungen w ird, und ist in allen seinen Teilen 
vollständig gleichm äßig zusam m engesetzt; 3. vor
gelegte Proben ergaben, daß hohe Tem peraturen 
von weit über 250 0  einen ungünstigen Einfluß 
nicht ausgeübt haben.

F estgeste llt und aufgeklärt müssen noch die 
V eränderungen werden, welchen das E isenerz
b rikett bei der Umwandlung von Feinerz in 
Erzziegel ausgesetzt ist. In erster Linie handelt 
es sich um die V erringerung des Eisengehalts,

* „Stahl und Eisen“ 1903 Seite 650.

welche durch die Verdünnung mit 10 % Schlacke 
herbeigeführt wird, bezw. die eventuell dadurch 
liervorgerufeue Erhöhung des Rückstandgehalts; 
zweitens um die Veränderungen, welche der hoch
gespannte W asserdam pf auf die Vermehrung 
des mechanisch beigemengten und chemisch ge
bundenen W assergehaltes herbeiführt; drittens 
um den günstigen Einfluß, welchen der konden
sierte W asserdam pf infolge Auslaugung von 
schädlichen löslichen Bestandteilen: Metallsalzen, 
Alkalien, Sulfaten usw., ausübt.

Die theoretischen Vorgänge, welche sich bei 
der Bindung des Erzes abspiclen, sind noch 
nicht vollständig gek lärt und es is t wohl in der 
Hauptsache das P rinzip  der Kunststeinfabrikation, 
welches auch hier eine Rolle spielt. Durch die 
Einwirkung des gespannten W asserdampfes geht 
eine H ydratisierung des Gemenges vor sich, und 
zw ar bilden sich kolloidale Verbindungen, viel
leicht in der Form, daß gelatinöse Kieselsäure 
entsteht, die m it dem durch die ganze Masse 
gleichmäßig verteilten Ä tzkalk kolloidales Hydro- 
kalzinm -Silikat oder ein P rodukt der Metakiesel
säure bildet. Die Kosten des Verfahrens sind 
im Großbetriebe noch nicht festgestellt, wohl 
aber kann angenommen werden, daß dieselben 
durchaus mäßige sein werden.

E iner späteren Publikation soll es Vorbehalten 
bleiben, auf die neuesten F o rtsch ritte  der Bri
kettierungsverfahren im Anschluß an die in 
„S tahl und E isen“ 1904 Seite 275 erschienenen 
Ausführungen zurückzukommeu.

Holzkohlcnsorten im Ural.
Von Ed. Ju o n .

- - - - - - ( Na c h d r u c k  v e r b o te n .)

Alles im Ural erblasene Roheisen, dessen ] 
Menge sich im Jahve 1900 auf 833 000 t, im 
Jah re  1903 auf 665 000 t  ste llte, w ird mit 
Holzkohle erschmolzen. Da die U raler Eisen
industrie in Rußland die bei weitem älteste ist,* 
so läß t sich denken, daß der W aldbestand selbst 
bei den vorhandenen unermeßlichen Holzreich
tümern merklich erschöpft worden ist. Von 
einem BrennstofFmangel kann allerdings im eigent
lichen, zentralen U ral vorläufig noch nicht die 
Rede sein, aber man sieht sich doch schon ge
nötigt, die W aldschutzgesetze zu verschärfen, 
bezw. deren E inhaltung strenger zu überwachen. 
Besonders sind es die größeren H üttengesell
schaften selbst, die im le tzten  Jah rzehn t eine 
rationellere Forstw irtschaft in ihren Bezirken

* Das älteste Hochofenwerk im Ural, Newjansk, 
ist 203 Jahre alt.

! einzuführen suchen. Daneben wird vor allem 
auf eine bessere Verkohlungsweisc des Holzes 
Bedacht genommen, und als R esultat dieser 
Bestrebungen ist die neuerdings immer mehr 
hervortretende Verdrängung der alten Meiler
verkohlung durch Ofenverkohlung zu betrachten. 
Auch die vorliegende Arbeit wurde im Aufträge 
einer der größten m etallurgischen Gesellschaften 
im U ral, der Bogoslowsker Bergwerks- und H ütten
gesellschaft, ausgeführt ; es sind darin die Resul
ta te  von Versuchen zur Verbesserung der Holz
kohle niedergelegt, die auf Anregung des Ober
verw alters N. J .  Wladykin unternommen wurden.

Es sei zunächst kurz der Umfang des ge- 
| nannten Unternehmens bezw. der für dasselbe in 

B etracht kommenden Holz- und Kohlen verhältnisse 
angedeutet.

Die Bogoslowsker Gesellschaft erzeugt mehr 
als ein Zehntel des ganzen U raler Eisens. Das
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der Gesellschaft gehörige Areal befindet sich im 
Gouvernement Perm , am Ostabhange des U ral
gebirges, und umfaßt 5800 qkm; hierzu kommen 
noch 3170 qkm von der Krone auf 99 Jah re  
gepachteter W aldgiiter, im ganzen ein Areal 
von rund 9000 qkm, von denen über 80 °/o be
waldet sind. Der Reichtum an Eisenerzen ist 
unerschöpflich; außerdem werden ausgebeutet: 
Kupfer-, Mangan-, .Chrom- und Golderze, Gold- 
und Platinseifen, Braunkohle usw. An industriellen 
Anlagen besitz t die Gesellschaft: eine Kupfer
hütte mit nenn Schachtöfen, eine mechanische und 
eine chemische Fabrik  (Schwefelsäure und Chrom
salze) in Bogoslowsk, ein Eisen- und Schienen
walzwerk m it vier Hochöfen in Nadeslidinski, 
ein Eisen- und W alzw erk mit einem Hochofen in 
Sosswa, eine (gegenwärtig stillstehende) Zeinetit- 
fabrik in Filkino und zahlreiche andere kleinere 
Merke'. Da das Brennm aterial fast ausschließ
lich Holz bezw. Holzkohle und Holzgas ist, so 
beträgt der jährliche Holzbedarf 155000 Kubik- 
Sashen =  1 523 500 cbm,* wovon die größere 
Hälfte verkohlt wird.

Eine W alderneuerungsperiode für Nadelwald 
wird mit 100, für Laubwald m it 85 Jahren 
berechnet, und trotzdem  würde das W erk, selbst 
wenn der Holzbedarf nm 75 °/o steigen sollte, 
noch immer genügend mit W ald versehen sein. 
Die W älder sind im Sommer vollkommen unzu
gänglich, daher müssen Fällungs- und Ausfuhr
arbeiten ausschließlich im W in ter vorgenommen 
werden. Da zudem der T ransport des gefällten 
Holzes bei den weiten Entfernungen nur zu 
W asser ausführbar ist, —  im F rüh jahr werden 
die Holzscheite d irekt in die angeschwollenen 
Bächo geworfen und an bestimmten Stellen durch 
gitterartige Absperrungsvorrichtungen wieder auf
gefangen — , so ergibt sich die Notwendigkeit, 
das im Inneren und in weit vom W asser ent
legenen W aldpartien gefällte IIolz gleich an Ort und 
Stelle zu verkohlen, um die Transportkosten zu 
vermindern. Aus diesem Grunde is t man an 
solchen stets wechselnden Stellen nur auf Meiler
verkohlung angewiesen, wobei die erhaltene 
Kohle dann erst im nächstfolgenden W inter mit 
Schlitten fortgeschafft wird. An denjenigen Stellen, 
wo das hinnntergeflößte Holz in Massen heraus- 
gefischt wird, befinden sich die Verkohlungsöfen.

Von dem jährlichen Holzverbrauch wird, wie 
gesagt, die größere H älfte verkohlt, und zwar 
80 000 Kubik-Sashen, wovon etwa 65 °/o in 
Verkohlnngsöfen, 35 in Meilern. Die Meiler 
sind gewöhnliche russische Rundmeiler von durch
schnittlich 10 000 Kubikfuß Inhalt. Die Öfen 
—  im ganzen 310 an der Zahl — sind Meiler
öfen nach dem sehr vereinfachten System Schwarz, 
von rechteckigem Querschnitt und von 3927 bezw.

* Ein russ. Knbik-Sashen =  343 Kubikfuß =  
9,71 cbm.

1355 Kubikfuß Inhalt. Auf Gewinnung von 
Nebenerzeugnissen der Verkohlung wird weder 
bei Meiler- noch bei Ofenbetrieb Rücksicht ge
nommen, und selbst der wertvolle Holzteer geht 
verloren, es sei denn, daß er im Bezirk selbst 
als Schmiermittel Verwendung findet, jedoch 
geschieht das in nur sehr geringem Maße. Dieses 
Kennzeichen einer richtigen „Raubproduktion“ 
findet man im ganzen U ral fast ohne Ausnahme. 
Die E rklärung dafür liegt, abgesehen von der 
Billigkeit des Rohmaterials und der vielfach 
herrschenden Unkenntnis, in dem großen Mangel 
an Verkehrsmitteln, beträg t doch z. B. die E n t
fernung von der Grenze des Bogoslowsker Be
zirks bis zur nächsten Bahnstation immer noch 
230 km, und das Flußgebiet, auf dem die F ertig 
erzeugnisse mittels einer eigenen Dampferflottille 
weiter befördert werden, verbindet den Bezirk 
mit Sibirien, wo eine Nachfrage nach Neben
erzeugnissen der Holzverkohlung, besonders auch 
nach Holzteer, nicht vorhanden ist.

Die Holzverkohlung im Bogoslowsker Bezirk 
beruhte bisher, wie im ganzen Ural, auf rein 

: empirischen Grundlagen. Sowohl Meiler wie 
Öfen werden in den überwiegend meisten Fällen 
von reinen P rak tikern  geleitet, die wenig Ver
ständnis für das Wesen der VerkohlnngsVorgänge 
haben. Die Sorten werden unterschieden 1. nach 
V erkohlungsart: Meiler- und Ofenkohle; 2. nach 
der Baum art, im Bogoslowsker Bezirk haupt
sächlich Fichten-, Birken-, Tannen- und gemischte 
Kohle; 3. nach Vollständigkeit der Verkohlung, 
und 4. nach Lagerdauer. Hinsichtlich der Güte 
der einzelnen Sorten stehen sich die Meinungen 

; oft diam etral gegenüber; irgendwelche begrün
dete und zahlenmäßig festgelegte Kriterien gibt 
es hierin nicht, und es läß t sich daher denken, 
daß Meinungsverschiedenheiten nnd M ißverständ
nisse zwischen H üttenleitung nnd Forstloitung 
an der Tagesordnung sind. Die dem Verfasser 
von der Verwaltung gestellte Anfgabo bestand 
denn auch vor allem darin, ein zahlenmäßig be
gründetes Charakteristikum für die verschiedenen 
Holzkolilcnsorten anfzustellen und die Gründe 
der Unterschiede in der Güte der Kohle zu e r
klären, um wenn möglich klarzulegen, oh nnd 
in welcher W eise eine Verbesserung der schlech
teren Kohle unter den gegenwärtigen V erhält
nissen zu erreichen wäre. Eine Reihe von Ver
suchen nnd Analysen, die zwecks Lösung dieser 
Fragen im Hauptlaboratorium des Bogoslowsker 
Bezirks ausgeführt worden sind und wohl ein 
weiteres Interesse beanspruchen dürften, sollen 
in nachfolgendem erö rtert werden.

Zuerst wurde eine Reihe von Elem entar
analysen ausgefuhrt. Um bei der Probenahme 
durch Zerkleinerung der Kohle nicht größere 
Mengen derselben unbrauchbar zu machen, w ur
den gemeinsam mit den hierin sehr geübten Ab
nehmern der Hochofenabteüung aus den jeweilig



1232 Stahl und Eisen. Holzkohlensorten im  Üral. 24. Jahrg. Nr, 21.

angelieferten Sorten nur einzelne für die Sorte 
bezvv. die vorliegende Lieferung charakteristische 
Stücke ausgesucht. Allerdings is t hierdurch die 
Gewähr für die R ichtigkeit der D urchschnitts
probe sehr verm indert worden; da jedoch die 
Anzahl der jew eilig abgesuchten Stücke stets 
eine möglichst große w ar und schließlich noch 
Proben Kohlenklein vom Boden des Stapels mit 
dazugenommen w urden, so kann man wohl 
annehmen, daß bei der großen Zahl von U nter
suchungen die einzelnen Fehler sich ausgeglichen 
haben und die Durchschnittszahlen annähernd 
richtige sind. Immerhin sollen in folgendem 
stets nicht nur die Durchschnittswerte, sondern 
auch die G renzw erte der Analysen angegeben 
werden. Im ganzen wurden 81 vollständige 
Elem entaranalysen durchgeführt; nachstehend 
mögen ers t diejenigen Ergebnisse zusammen
gestellt werden, welche die O f e n k o h l e  betreffen.
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Birkenkohle. . . 
maximal . . 
minimal . . 
Mittel . . .

16
76,80
70,48
75,04

3,83
3,15
3,49

24,14
17,46
19,83

1,26
0,56
0,90

6650
5750
6380

Fichtenkohle . . 
maximal . , 
minimal . . 
Mittel . . .

25
82,70
68,41
75,38

(?)
8,50
2,57
4,13

23,26
12,58
17,17

1,66
0,96
1,24

(?)
7200
5900
6500

Tannenkohle . . 
maximal . . 
minimal . . 
Mittel . . .

17
73,82
73,12
73,41

3,82
3,25
3,45

21,36
19,84
20,63

1,51
0,72
1,26

6280
6150
6210

Im Durchschnitt — 74,91 — — 6410

Aus der Tabelle ist ersichtlich, daß die ein
zelnen Sorten nach ih rer elementaren Zusammen
setzung — in Gewichtsprozenten ausgedrückt — 
sich nicht wesentlich voneinander unterscheiden. 
B etrachtet man Tannenkohle als Vergleichs
e i n h e i t ,  so erhält man folgende Reihe von 
V erhältniszahleu:

T a n n e n -  F i c h t e n -  B ir k e n -  , n . . 
k o h le  k o h le  k o h le  3 im e l

v e r -  /  Kohlenstoff . 1,00 1,03 1,02 1,02
h ä i t n u  ^ Brennwert. . 1,00 1,05 1,03 1,03

Jeder, der die genannten Holzkohlensorten 
aus der Praxis her kennt, weiß, daß dies V er
hältnis durchaus nicht dem V erhältnis der w irk
lichen praktischen W erte der genannten Kohlen 
entspricht, indem z. B. der W ert der B irken
kohle den der beiden anderen Sorten bei weitem 
übertrifft. Es kann hier also die gewichts
analytische Untersuchung allein, wie man sieht, 
noch keinen Aufschluß geben, vielmehr müssen 
auch die mechanischen und physikalischen Eigen
schaften einer Betrachtung unterzogen werden. 
In der T a t ergibt eine diesbezügliche U nter

suchung für jede der Sorten charakteristische 
Eigenheiten, aus denen erhellt, daß bei der
selben chemischen Zusammensetzung der „Ma
te rie“ bezw. Kohlenmasse die Anlagerungsart 
der Massenteilchen aneinander zu den prak
tischen Eigenschaften der Kohlensorten in ganz 
bestimmten Beziehungen steht, daß also die 
S truk tur der Holzkohle, ebenso wie in dem Aus
gangsm aterial, den H olzarten, eine gewichtige 
Rolle spielt. Einen Aufschluß darüber ergibt 
schon die Betrachtung der spezifischen Gewichte 
der Kohlensorten; es wurden dabei dreierlei 
Gesichtspunkte beobachtet:

1. Das spezifische Gewicht der reinen 
Kohlenmasse. Dasselbe wurde nach Zerpulvern 
der Kohlenprobe im Achatmörser und Wägung 
des Pulvers in einem mit Alkohol gefüllten 
Piknom eter bestimmt, in welchem das Pulver 
zum Sinken gebracht werden konnte. Zum Ver
gleich wurde das spezifische Gewicht der Kohlen
masse noch durch Berechnung nach den Ele- 
m entarhestandteilen (C, H, 0 , Asche) erm ittelt.

2. Das spezifische Gewicht der Kohle mit 
B erücksichtigung der S truk tur derselben, d. h. 
unter Mitnahme der eingeschlossenen Poren. 
H ierzu wurden aus verschiedenen Stellen des 
Stückes bezw. Stammes W ürfel geschnitten, von 
denen jede Seite dann in geschmolzenes Paraffin 
getaucht wurde. So p räparie rt konnten die 
W ürfel hydrostatisch gewogen werden. Die 
W ägung des W ürfels vor und nach der Paraffi- 
nation gab die K orrektur für den durch das an
haftende Paraffin entstandenen Fehler, welcher 
jedoch beim spezifischen Gewicht des Paraffins 
von 0,8 minimal war.

3. Das praktische spezifische Gewicht, d. h. 
das Gewicht einer größeren Volumeneinheit un- 
zerkleinerter Kohlenstücke. Diese sehr ver
änderliche Zahl schwankt natürlich ganz im 
Zusammenhang mit dem Feinheitsgrade der 
Kohle. Es wurde zu ih rer E rm ittlung der 
Durchschnitt aus einer großen Anzahl im Hoch
ofenbetriebe gem achter W ägungen benutzt.

Zu P unkt 1 und 2 is t noch hinzuzufügen, 
daß alle Bestimmungen in vorerst erhitzten, 
d. h. von absorbierten Gasen möglichst befreiten 
Proben ausgeführt wurden.

Betrachten w ir nun die einzelnen R esu lta te :
1. Übereinstimmend mit der Tatsache, daß 

in der chemischen Zusammensetzung der Kohlen- 
sorteu keine großen Unterschiede bestehen, 
weisen auch die aus der Analyse berechneten 
spezifischen Gewichte der reinen Kohlenmasse 
keine Verschiedenheiten auf. Es erg ib t sich, 
theoretisch berechnet, für

Birkenkohle ein spez. Gewicht von 1,54
Fichtenkohle „ „ „ „ 1,53
Tannenkohle „ „ „ „ 1,52

Im Mittel . . 1,53
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für Birkenkohle . 
„ Fichtenkohle . 
„ Tannenkohle .

für Birkenkohle . 
„ Fichtenkohle . 
„ Tannenkohle .

Die empirische Bestimmung dieser spezi
fischen Gewichte e rg a b : |m „

von 1,40 bis 1,47 1,46
„ 1,38 „ 1,42 1,40
„ 1,35 „ 1,40 1,38

Hieraus ergeben sich folgende Verhältnisse 
für die spezifischen Gewichte der gepulverten 
Kohlensorten:

B ir k e n k o h le  F ic h t e n k o h le  T a n n e n k o h le

1,06 : 1,01 1,00
Die Unterschiede sind somit auch hier sehr 

geringe und würden jedenfalls noch kleiner sein, 
wenn man durch das Pulvern sämtliche Poren 
wirklich entfernen könnte, was jedoch in der
Praxis scheinbar nicht zu erreichen ist. Es
konnte jedoch beobachtet werden, daß sich die 
Unterschiede in den spezifischen Gewichten durch 
Verfeinerung des Pulvers verringern und den 
theoretisch erm ittelten (1,53) näher kommen.

2. Ein ganz anderes Verhältnis besteht
zwischen den spezifischen Gewichten der in
Stücken untersuchten Kohlensorten, mit Berück
sichtigung der S truk tur derselben. Das spezi
fische Gewicht der Stücke betrug : lm Mlttcl

von 0,39 bis 0,43 0,40
„ 0,25 0,36 0.27
„ 0,19 ,  0,23 0,215

Die bezüglichen V erhältniszahlen sind:
B ir k e n k o h le  F lc h t e n k o h l e  T a n n e n k o h le

1,88 : 1,25 : 1,00
3. Laut den von der Hochofenleitung er

haltenen Angaben über Gewichte ganzer Körbe 
von Holzkohlen mit Einschluß der Lufträume 
betragen die spezifischen Gewichte größerer 
Volumen unzerkleinerter H olzkohlen:

im  M itte l

für B irkenkoh le ............... 0,190
„ Fichtenkohle...............0,148
„ Tannenkohle............... 0,131

In V erhältniszahlen ausgedrückt:
B ir k e n k o h le  F lc h t e n k o h le  T a n n e n k o h l e

1,45 : 1,13 : 1,00

Hier wird der Unterschied also geringer als 
bei einzelnen Stücken, was jedoch nur dadurch 
zu erklären ist, daß die Tannenkohle, als die 
weichste der drei S orten , leichter zerbröckelt, 
und ein Korb Tannenkohle daher mehr Kolilen- 
masse enthält, als das gleiche Volumen Fichten
oder Birkenkohle.

Aus den erm ittelten spezifischen Gewichten 
lassen sich die P orositätsgrade der einzelnen 
Sorten berechnen. Nimmt man an, daß in einer 
Volumeneinheit en tgaster Holzkohle x Volumen- j 
einheiten Poren und (1 — x) Volumeneinheiten ; 
Kohlenmasse enthalten sind, so w ird bei Ver
senkung der Kohle in W asser folgendes hydro
statische Gleichgewicht stattfinden:

0,0013 x +  A (1—x) =  B 
wo 0 ,0013 =  spezifisches Gewicht von Luft 
(bei W asser =  1), A =  spezifisches Gewicht

der reineu Kohlenmasse, B =  spezifisches Gewicht 
eines Stückes der vorliegenden Kohleusorte. 
Dann ist A—B

X =  A -0,0013

Berechnet man x für verschiedene Sorten, 
so findet man, daß Volumeneinheiten von Holz
kohlen en thalten :

in Birkenkohle = 
„ Fichtenkohle: 
„ Tannenkohle =

72,3 'Volumenprozent Poren
80,6
84,7 „ „

bei Birkenkohle . 
„ Fichtenkohle . 
„ Tannenkohle .

Die Menge der reinen Kohlenmasse beträgt 
entsprechend (in Volumenprozenten):

. 29,7 %
. 19,4 „
. 15,3 „

Nach Beendigung vorliegender Arbeit w ur
den in dem Bericht des I. U raler Chemiker- 
Kongresses 1903 in Jekaterinburg  die Ergeb
nisse eines ändern „Versuchs, die P orosität der 
Holzkohlensorten zu bestimmen“ , veröffentlicht. 
Diese Versuche wurden im Aufträge des Uraler 
Chemiker-Ausschusses von P . G u b a n o f  im 
Bilimbajew-W erk an einer großen Anzahl von 
Proben und Sorten in rein empirischer W eise 
ansgeführt: W ürfel von Kohle wurden bis zu 
17 Tage lang in W asser gehalten, zum Teil 
mit demselben gekocht, bis sie alle unter- 
gegangen waren. Ih r  Gewicht in trockenem 
und in mit W asser gesättigtem  Zustande ergab
die Menge des aufgenommenen W assers bezw.
die Porenmenge. W egen der Ähnlichkeit dieser 
auf so ganz anderm W ege erm ittelten Eesultate 
mit den unsrigen ist der Versuch hier erw ähnt 
worden. Im Mittel wurden von Gubanof folgende 
Porenmengen in den uns hier interessierenden 
Sorten bestimmt (in Volumenprozenten):

bei Birkenkohle . 
„ Fiehtenkohle 
„ Tannenkohle

74,82 % Poren 
79,42 „  „
83,65 „ „

Noch viel größere Unterschiede bestehen 
zwischen den Festigkeitseigenschaften der ein
zelnen Kohlensorten. An einer Reihe von P ro 
ben wurden Zerdrückungsversuche angestellt, 
indem aus normalen Kohlenstücken W ürfel von 
je  3,5 cm Seitenlänge ausgeschnitten und die
selben dann unter einer Präzisionspresse zer
drückt wurden. Alle Proben wurden einmal 
senkrecht, ein andermal parallel zur Faserrich
tung vorgenommen. Das Ergebnis w ar folgendes:

Kohle aus

A
n

za
h

l 
de

r 
P

ro
b

en

■ W id e rs ta n d  g e g e n  Z e r d r ü c k u n g  
j(in  K i lo g r a m m  a u f  1 q c m )

lä n g s  d e r  
F a s e r r i c h t n n g

s e n k r e c h t  z u r  
F a s e r r i c h t n n g

t o n  b i s  j M itte l r o n bl« M itte l

Birke . . . . 23 160 BlO 204,0 18,5 33,3 24,8
Fichte . . . . 24 48,5:120 ; 81,1 7,1. 21,0 11,3
Tanne . . . . 15 27 64,1 52,3 5,0 12,2 8,1
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Dio V erhältnisse zwischen den Festigkeiten 
sind somit, bei Tannenkohle =  1 angenommen,
folgende: Blrkenkohle Fichtenkohle Tannenkohlc

Längs der Faser . . 3,901,, 1,55\ 1 1,001, nf.
Gegen die Faser . . 3 ,0 1 p 4D 1,40/1>48 LOO/1̂

Man sieht, daß liier der Unterschied der 
Sorten ganz bedeutend ist, indem die Verhältnis- 
Zahlen den Quadraten der V erhältnisse in den 
Volumengewichten gleichkommen. S tellt man 
nun, Tannenkohle immer = 1  gerechnet, die ge
fundenen V erhältniszahlen zusammen, so erhält 
man folgende T ab e lle :

Verhältnisse in. Kohle aus
B ir k e  F ic h t e  T a n n e

Kohlenstoflgehalt....................
B ren n w ert................................
Spezifisches Gewicht des Pulvers 

„ „ von Stücken
„ „ „ Körben

Widerstandsfähigkeit (nach der 
Diagonale im Würfel) . . .

Durch Aufstellung dieser 
Teil der gestellten Aufgabe -  
als gelöst betrach te t werden.

1,02
1,02
1,06
1,88
1.45

3.45

1,03
1,05
1,01
1,25
1,13

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

1,001,48
Reihe kann ein 
für Ofenkohle — 

In der Tabelle
liegt ein genaues zahlenmäßig festgestelltes 
Merkmal für jede der Kohlensorten vor. Man 
kann sagen, daß, selbst wenn die Festigkeits
verhältnisse ganz unberücksichtigt bleiben, 
1 Korb* Birkenkohle um l s/4 und ein Korb 
Fichtenkohle um 1 '/4- mal höher zu bewerten 
ist, als ein Korb Tanneukohle, und daß der prak
tische W ert der Kohle für den Hochofen sich 
gleichfalls daraus berechnen läß t, indem das 
M etall-Ausbringen m ittels dieser Kohlensorten 
sich in den V erhältnissen 1,8 : 1,2 : 1,0 be
wegen wird.

Es liegen dem V erfasser Ergebnisse de3 
Kyschtym ski-Hochofenwerks, in welchem die 
E rz- und Betriebsverhältnisse denen der Bogos- 
lowsker W erke ähnlich sind, aus dem Jahre 
1900 vor. Man erzielte dort m ittels eines 
Korbes Holzkohle folgendes A usbringen:

hei ungemischter Birkenkohle . . . .  442,8 kg
hei guter F ich tenkoh le ........................ 344,4 „
hei schlechter F ichtenkohle................  295,2 „

d. h. in folgenden V erhältnissen:
l i l r k e n k o h l e  g u t e  F ic h t c n k o b l e  s c h l e c h te  F ic h t e n k .

1,50 : 1,17 : 1,00

Tannenkohle w ird n icht angegeben, jedoch 
sieht man auch ohnedies, daß die Verhältnisse 
sich den von uns berechneten nähern. Bei

* Ein Korb (Korob) ist im Ural die Maßeinheit für 
Holzkohle. Ein Korb =  5 Kubik-Arschin =  1,8 cbm. 
Da Forst und Hütte im Ural wohl stets derselben 
Gesellschaft gehören, so wird seitens der Forstverwal- 
tuug, ohne die ökonomischen Interessen der Gesell
schaft zu berühren, kein Unterschied gemacht iu der 
Bewertung verschiedener Kohlensorten, d. h. Körbe 
aller Sorten werden zu gleichem Preise gerechnet.

Möllerung von gem ischter Kohle beträg t das 
Ausbringen in Kyschtym, gleichwie in Nadesh- 
dinski, 350 kg auf einen Korb Holzkohle.

Alles über Ofenkohle Gesagte trifft auch bei 
der für sich allein betrachteten M e i l e r k o h l e  zu. 
In folgendem sind die betreffenden Resultate 
tabellarisch zusam m engestellt:

Sorten

C■ 3t  tc ■o =3
Analyse u "a. ic -" je H - o

S p e z ifisc h e *

G e w ic h t

fl s
5*5< V c ir 0

<+N>
VA
<

C -S au  t  o 
s  * 3

»-tV
c > 

*

CV
.5 ̂:3

55

Birkenkohle 
von . . . 
bis . . .  

i.Durchschn.

10
80,23
94,26
87,84

1,54
5,74
2,94

3,15
11,06
8,00

0,77
1,52
1,22

7100
8000
7700

-  0,40
-  0,41 

1,52 0,41
Fichtenkohle 

von . . . 
bis . . . 

i.Durchschn.

13
80,12
96,24
88,12

1,25
3,46
2,53

3,55
14,34
8,14

0,96
2,08
1 ,2 1

7000
8150
7650 1,51

0,24
0,31
0,28

Tnnnenkolile 
von . . . 
bis . 

i.Durchschn.

9
88,08
93,16
89,71

1,25
4,52
2,31

4,13
8,35
6,52

1,44
1,60
1,40

7300
7900
7750 1,49

0,18
0,22
0,215

im Mittel — 88,48 — — — 7700j — —
Die größeren Schwankungen in den Grenz

werten sind die Folge der Verschiedenheit in den 
Methoden der Verkohlung, indem jeder Köhler 
ihm eigentümliche Arbeitsweisen und Erfahrungen 
hat, die sich in patriarchalischster W eise von 
Geschlecht zu Geschlecht forterben. W as die 
M ittelwerte anbetrifft, so sieht man, daß die
selben sowohl hinsichtlich Zusammensetzung, 
Brennw ert, als auch spezifischer Gewichte der 
gepulverten Proben, gleichwie bei der Ofenkohle, 
fast gar keinen Unterschied aufweisen. Die 
spezifischen Gewichte der Stücke hingegen stehen 
in folgendem V erhältn is:

H ir k c n k o h lc  F ic h t c n k o b le  T a n n e n k o h l e

1,89 : 1,30 : 1,00
sind also auch hierin der Ofenkohle analog.

Es erübrig t noch, die absoluten W erte  der 
Ofen- und der Meilerkohle untereinander zu ver
gleichen. Die Volumengewichte der Meiler
kohlensorten sind um wenig (gegen 3 % ) größer 
als bei der Ofenkohle. Der Kohlenstoffgehalt 
der m ittleren Meilerkohle is t hingegen um 
l l ,8 0 ° /o  höher und der berechnete Brennwert 
entsprechend um 12,01 °/o größer als in der 
m ittleren Ofeukohle. Auf Grund dieser Daten 
kann man den wirklichen W ert jeder Sorte 
Meilerkohle mit jeder Sorte Ofenkohle vergleichen. 
Nehmen w ir als Beispiel die beiden Extrem e: 
O fen-Tannenkohle und Birken - Meilerkohle, an. 

0 41
Die le tztere  en thält um =  1)91 nial mehr 0,215
reine Kohlenmasse als ein gleiches Volumen der 
Ofen-Tannenkolile, dazu ist ihre Kohlenmasse

87,84 
73,41 ;um 1,20 mal reicher an Kohlenstoff bezw.
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an Brennw ert; folglich muß man die Birken- 
Meilerkohle im allgemeinen um 1,91 X  1)20 
=  2,29 mal höher bewerten, als ein gleiches 
Volumen Tannen-O fenkohle. W enn man auf 
diese W eise für den Hochofenbetrieb den fak
tischen W ert der normalen Birken-Meilerkohle 
zum Maßstab nimmt, so stellen sich die zahlen
mäßigen W erte der übrigen Sorten bei gleichen 
Volumina wie fo lgt:

Meiler-Birkenkohle.............................1,00
Ofen- „  0,81
Meiler-Fichtenkohle............................ 0,68
Ofen- „  0,57
Meiler-Tannenkohle............................ 0,54
Ofen- „  0,44

Wenn die Verschiedenheiten in den von 
verschiedenen H olzarten stammenden Kohlen in 
den S trukturverhältnissen ihre Ursache haben,

so ist der Grund der Verschiedenheit von Ofen- 
und Meilerkohle in der Verkohlungsart selbst 
zu suchen, wobei, wie Laboratoriumsversuche 
gezeigt haben, die Tem peraturverhältnisse eine 
hervorrageudo Rolle spielen. Vor allem ist die 
maximale, beim Brennen erreichte Tem peratur 
von W ichtigkeit, wie ja  auch aus den bekannten 
Violetteschen Tabellen vorauszusehen ist. Aus 
den verschiedenen Sorten Holzkohle wurden 
W ürfel geschnitten, welche einzeln bei L uft
abschluß, e rs t in W ägegläschen und dann bei höhe
ren Tem peraturen in Porzellanretorten erhitzt, 
wurden. Bei gewissen Tem peraturen begannen 
die Kohlen sich zu verändern ; als äußere Zeichen 
dioser Veränderungen tra t ein dem Auge sichtbares 
Ausscheiden von Gasen, ferner eine Veränderung 
im Gewicht und Volumen der Kohlen auf. Eine 
Reihe von Versuchen ergab folgende M ittelwerte:

G e w i c h t s ä n d e r u t f g e n  bei  E r h i t z e n  von Ho 1 z k o h  1 e n s o r t e n  u n t e r  L u f t a b s c h l u ß .

— — Abnahm'e } A.nfangsgewichte der Holzkohlen (in Prozenten).
Temperaturen nach Celsius.

Kohlensorten
A n z a h l  

d e r  

j V e rs u c h e

Temperaturen

+  104 +  155 +  186 +  284 j +  412
+  50°  1 + 7 5 0

e tw a  
• f  10 0 0 °

Normale Birken-Ofenkohle . . 6 -  1,50 —  1,08 — 0,03 — 2,81 — 7,46 — 22,16 — 26,11 -3 1 ,8 4
„ Fichten- „ . . 6 ' - 1 ,0 8 —  0,10 +  0,73 -  0,36 — 3,11 — 16,18;-22,30 — 28,92
„ Tannen- „ . . 6 - 1 ,0 3 - 0 ,2 0 +  0,86 — 2,90 — 8,35 — 27,30 — 31,16 - 34,46

,, Birken-Meilerkohle . 3 — 1,00 —  0,50 -  0,15 +  0,48 +  0,61 —  1,06 — 5,33 —  8,03
„ Fichten- 3 — 0,91 — 0,14 0,0 +  0,53 +  1,81 — 0,19 —  4,18 — 6,70
„  Tannen- „ 3 — 1,20 — 0,53 +  0,10 +  0,60 + 1 ,18 — 0,84 -  5,40 — 8,15

27 . — — _  _  _ _  •[ —

W ie aus der Tabelle ersichtlich, beginnen 
die bedeutenderen Veränderungen in der Ofen
kohle bei etwa -f  3 5 0 °  C., in der Meilerkohle 
erst bei +  7 0 0 °  C. Mit diesen Momenten be
ginnt auch eine energische sichtbare Gasaus
scheidung, ein „Nachkohlen“ der Kohle bezw. 
die F ortsetzung der Verkohlung, welche beim 
Herausholen der Kohle aus den Öfen bezw. Meilern 
unterbrochen wurde. Es folgt hieraus, daß die 
maximale, w ährend der Verkohlung erreichte 
Tem peratur betrug :

in Meilern gegen +  700° C. 
in Öfen „ +  350° C.

In Öfen konnte diese Tem peratur auch durch 
direkte Messung konsta tiert werden. In dieser 
Temperaturdifferenz muß die Ursache der Ver
schiedenheiten zwischen Ofen- und Meilerkohle 
gesehen werden. Zur Kontrolle dieses Satzes 
wurde noch ein anderer Versuch unternommen, 
bei dem drei Proben von Fichten-Ofenkolile aus
gesucht wurden, in denen der Kohlenstoffgebalt 
besonders auffallende Unterschiede aufwies. Bei 
Erhitzen dieser Proben unter Luftabschluß war 
folgendes zu beobachten:

F i c h t e n o f e n -  

k o b l f t  

m i t  d e m

V e r r i n g e r u n g  ( — )  u n d  V e r g r ö ß e r u n g  ( - f )  

I m  A n f a n g s g e w i c h t e  d e r  K o h l e  b e i  E r h i t z e n  

b i s  z u  d e n  T e m p e r a t u r e n  v o n

G e h a l t  v o n  . +  2 8 4 »  e . +  4 1 2 »  C . 6 0 0 «  C .

68,41 »/„ C : — 7,60 — 16,15 -  27,64
75,40 „ C ! - 1 ,5 8 — 6,08 — 15,11
82,70 „ C ; +  0,13 — 1,03 — 10,13

Daraus geht hervor, daß bei den in den Öfen 
oder in einzelnen Teilen der Öfen bei der Ver
kohlung stattgehabten Maxim altem peraturen von 

etwa + 2 5 0 °  C. eiDe Kohle mit 68,41 °/o Cj er_
4- 350 ° 0 _ „ „ 1 5,40 „ G, halten

„ 82,70 „ Cj wa'le
bei +  350» C. 

+  450° C.

Es ist somit der Erhitzungsversuch bei L uft
abschluß imstande, direkte A ufklärung darüber 
zu geben, welche Tem peratur bei der Verkohlung 
einer gegebenen P artie  Holzkohle erreicht wor
den ist.

Nach alledem muß angenommen werden, daß 
parallel mit den Ge.wichtsveränderungen 4erK ohle 
bei ihrer E rhitzung auch eine Anreicherung ihres 
Kohlenstoffgehalts vor sich gehen wird. Um dies 
zu konstatieren, wurden im vorhergehenden Ver
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such (Tabelle S. 1235) in einigen Proben auch 
die Kohlenstoff- und W asserstoff-Gelialte etappen
weise, vor und nach der Erhitzung, bestimmt. 
F ixiert man die erhaltenen Resultate, so erhalt 
man eine Kurve der chemischen E lem entarver
anderungen der Kohle. Als Beispiel seien je  
zwei kontrastierende Proben von Ofen- und Meiler
kohle angeführt.

O rad Celsius

---------------  B ir k e n o f e n k o h le  a u s  T s c h e r n o j a r k a .

- ---- ------- F ic h t e n o f e n k o h le  a u s  F i lk in o .

— • T a n n e n m e t i e r k o h l e ,  f r ls c h g e b r .

- - - - - -  F i c h t e n m e l l e r k o h le ,  g u t  g e b r .

Die Mengen von Kohlenstoff sind den Tem
peraturen d irekt proportional. S tellt man auf 
gleiche W eise die W asserstoffmengen fest, so 
erweist sich, daß dieselben sich in einem den 
Tem peraturen um gekehrt proportionalen Ver
hältnis bewegen. Da aber der Brennwert der 
Kohle von den Kohlenstoff- und den Wasserstoff- 
Gehalten d irek t abhängig is t, so t r i t t  während 
der Verkohlung bei hoher Tem peratur ein Moment 
ein , bei dem eine weitere Tem peraturerhöhung 
nur zuungunsten des Brennw erts der Kohle 
stattfinden kann. E in solches Moment konnte
auch in der T at beobachtet w erden; bei unseren 
Versuchen tra t es bei etwa -f- 850 0 C. ein, 
wo eine besonders reichliche Aussonderung von 
W asserstoff beginnt. Allerdings muß bem erkt 
werden, daß der Brennw ert des W asserstoffs in 
der Kohle im Hochofen wohl keine unm ittelbare 
Rolle spielt, da der größte Teil desselben schwer
lich bis zu der Verbrennungszone im Hochofen 
gelangt, sich schon früher ausscheidend und 
somit nur die G ichtgase bereichernd. Hierdurch 
erk lä rt sich auch der verhältnism äßig hohe 
Brennw ert in Holzkohlenhochofengasen. Im 
Durchschnitt aus 112 Analysen enthielten Hoch
ofengase von Nadeshdinski:
CCh . . 13,9 Vol.-Proz. H . . . . 7,7 Vol.-Proz.
CO . . . 23,1 CH4 . . .  1,2 „
0  . . .  0,2 N . . . . 53,9

Brennwert (berechnet) =  1015 Kal. in 1 cbm.
Brennwert (durch Verbrennung im Juncker-
schen Kalorimeter bestimmt) =  984 Kalorien.

Nachdem nun die einzelnen normalen Holz
kohlensorten und die Ursachen ihrer Verschieden
heit betrach te t worden sind, muß der Vollstän
digkeit halber der den W ert der Kohlen ver
mindernden Anorm alitäten gedacht werden. Die 
am häufigsten vorkommenden Anorm alitäten sind 
sogenannte „Holzkohlenbrände“ , „verbrannte 
Kohle“ und durch Lagerung veränderte Kohle.

1. Als Brände bezeichnet man bekanntlich 
ungenügend gekohlte, d. h. bei zu niederer Tem
peratur erhaltene Holzkohle; von außen unter
scheidet sie sich durch braune F arbe und höheres 
spezifisches Gewicht, nach der Zusammensetzung 
hauptsächlich durch niedrigeren Kohlenstoffgehalt. 
Nach Bestimmungen des Verfassers beginnt Kohle 
erst von 70 %  Kohlenstoff an schwarz zu wer
den, und zur Erreichung dieser Kohlenstoffmenge 
ist eine Verkohlungstem peratur von -f- 284 0 C. 
nötig. H errscht im Verkohlnugsofen oder in 
einer Zone desselben eine niedrigere Tem peratur, 
so erhält man Brände. Als Beispiele von Bränden 
seien folgende angeführt; durch W eiterverkohlung 
im Laboratorium  konnten die nachstehenden 
maximalen Verkohlungstem peraturen konstatiert 
w erden:

Holzkohle ° C. c H 0
(+.K)

A sc h e

Sehr schlecht ge
brannt, m it un- 
zerstörtem  Zell
stoff....................... e tw a+  185 56,45 5,39 37,76 0,43

Meilerkohle, braun 
gefärbt . . . . „ + 2 2 0 59,78 5,12 34,52 0,52

Schlechte Fichten
ofenkohle . . . „ + -280 68,41 4,40 —

2. V erbrannte Kohle. Dieselbe is t brüchig, 
manchmal morsch, unterscheidet sich aber weder 
durch chemische Zusammensetzung noch durch 
den Brennw ert von der norm alen; es konnte 
eine vergrößerte Porosität nachgewiesen, werden. 
Sehr wahrscheinlich ist das Auftreten- von ver
b rannter Kohle durch zu schnelles Verkohlen 
in einigen Zonen des Ofens sowie durch An
wesenheit von unverbrannter Luft bezw. freiem 
Sauerstoff zu erklären, obwohl dies durch direkte 
Laboratorium s versuche nicht nachzu weisen gelang. 
Die verbrannte Kohle zeichnet sich durch ver
größerte Absorptionsfähigkeit Gasen und W asser 
gegenüber aus.

3. Veränderungen beim Lagern der Kohle. 
Normal gelagerte Kohle g ilt bei dem P rak tiker 
allgemein für besser als ganz frische. Von 
Meilerkohle w ird sogar eine einjährige trockene 
Lagerung gewünscht. Bei zu langer oder feuchter 
Lagerung jedoch w ird die Kohle durch W asser- 
aufnahme sehr ungünstig beeinflußt, indem sie 
mufflig, brüchig wird. Aus der Tabelle über 
Gewichtsveränderungen beim Erhitzen der Kohle
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(S. 1235) ist ersichtlich, daß anfänglich — bei 
104° C. — ein Gewichtsverlust stattfand. Der
selbe entstand, wio konsta tiert werden konnte, 
durch Abgabe von hygroskopischem W asser, ob
zwar nur trockene, d. h. bei -J- 9 5° G. getrocknete 
Proben genommen wurden. Das le tzte  Prozent 
Wasser scheint fester an die Kohle gebunden zu 
sein, als die übrige Menge desselben, und ist 
wohl anzunehmen, daß hier keine nur physika
lische Verbindung vorliegt. Bei weiterem E r
hitzen der Proben wird nicht nur der entstandene 
Gewichtsverlust gedeckt, sondern es findet all
mählich sogar noch eine Zunahme gegen das 
Anfangsgewicht s ta tt. Dies h a t in der Absorption 
von Gasen seine Ursache. Nimmt man die M ittel
werte in unserer Tabelle, so erweist sich, daß 
die maximalen G ewichtszunahm en, die durch 
unseren Versuch festgestellt werden konnten, 
folgende w a re n :

{Birkenkohle . 
Fichtenkohle 
TanDenkohle . 
£ f Birkenkohle . 

| f  ! Fichtenkohle 
s  I Tannenkohle .

1,50 — 0,03 =  1,47 °/o
1,08 +  0,73 =  1,81 „
1,03 +  0,86 =  1,89 „ 
1 ,0 0  +  0,61 =  1,61 ., 
0 ,9 1 + 1 ,3 1  =  2,22 „ 
1 ,2 0 +  1,18 =  2,38 „

~  B

i s
o g
B a.

In den weichen Kohlen findet mehr Absorption 
sta tt als in den harten  und in Meiler- mehr als in 
Ofensorten. Nimmt man an, daß die die Proben 
umhüllende Atmosphäre Luft war, d. h. ein L iter 
derselben 1,3 g wog, so kann man die Mengen 
der absorbierten Gasvolumina wie folgt berechnen:

Kohle

« S 
*  3® fl
3 3
91 c
v 'S-5 o o
s  **N «-
O.03

V
9!

g 5► Ew CJ3 U
Ü 3
i So  — 

«

® jC  t* w
£ ► 5
■£ o  o 
I  fl N
O ©-2 9)

° ~

3  « ’S S v J i
■v ~ c  r

- u; —-  i* «-
’S *
ü ; t

K

» £ 

s i f i l
O 3 g 3 ► 5 So
5® jjf
Cl V 

1

Ofen-Birken . . . . 1,54 1540 1,47 22,64 17,4
„ Fichten . . . 1,53 1530 1,81 27,69 21,3
* Tannen . . . 1,52 1520 1,89 28,73 2 2 ,1

Meiler-Birken . . . 1,59 1590 1,61 26,60 17,1
n  Fichten . . 1,56 1560 2 ,2 2 34,63 27,2
„ Tannen . . . 1,55 1550 2,38 36,89 28,4

Es werden also von einer Volumeneinheit 
Kohlenmasse 17,4 bis 28 ,4  Volumeneinheiten 
Gas absorbiert. An anderen Versuchen konnte 
an bei 2 0 0 0 erhitzten und langsam abgekühlten 
Kohlen eine noch doppelt so große Absorptions
fähigkeit beobachtet werden. Die große Menge 
absorbierter Gase muß sich in der Kohle ein
geschlossen befinden.

Alles über Absorption Gesagte bezieht sich 
auf wasserfreie Kohle; es braucht aber nur 
eine geringe Menge W asser in die Kohle zu 
gelangen, um die Absorptionsverhältnisse be
deutend zu verändern. Bei Aufnahme von etwa 
1>5 /o W asser entweicht der größte Teil der 
absorbierten Gase, und eine weitere Absorption 
findet so lange nicht mehr s ta tt, bis die 1 '/ j  ^

W asser nicht wieder durch Erhitzen aus der 
Kohle ausgetrieben werden. Dies ist nicht nur 
durch die genannten, sondern auch durch andere 
direkte Versuche erwiesen w orden, auf die an 
anderer Stelle zurückzukommen Verfasser sich 
vorbehält. Jedenfalls liegt in dieser Erscheinung 
die Ursache dafür, daß gelagerte Kohle im all
gemeinen besser ist als ganz frische, welch 
letztere durch den Gehalt an absorbierten Gasen 
(Sauerstoff und Stickstoff) an Brennwert einbiißt. 
W ie schon gesag t, ist ein zu langes Lagern 
nicht förderlich, da die Aufnahme vieler Feuchtig
keit nicht nur den Brennw ert der Kohle ver
mindert, sondern auch deren Festigkeitseigen
schaften ungünstig beeinflußt, wobei letztere 
se lts t bei Trocknung der Kohle nicht vollständig 
wiederhergestellt werden.

V e r ä n d e r u n g e n  b e im  L ie g e n  v o n  e n t g a s t e r ,  
t r o c k e n e r  (überhitzter) K o h le  in  S tü c k e n .

( - f  b e d e u te t  G e w ic h ts z u n a h m e  i n  o/0 d e s  A n f a n g s g e w ic h ts . )

Kohle

Im

E x 
s i k k a t o r

n a c h

24

S tu n d e n

I m  L a b o r a -  
t o r iu r a s z im m e r  

n a c h

D r a u ß e n  u n t e r  D a c h  

(b e i  s e h r  f e u c h te r ,  k a l t e r  

W i t t e r u n g )  n a c h

3

T a g e n
8

T a g e n

I ........." |
S 8  j 3 

T a g e n  ! T a g e n  ; W o c h e n

. (Birken 
j; < Fichten 
° (T a n n e n

+  0,64 
+  0,58 
+  0,60

+  1 ,4 8 + 1 ,6 7  
+  1,65 +  1,71 
+  1 ,2 2 |+  1,54

+  4 ,0 7 :+ 5 ,7 1 +  5,89 
+  4,32 +  5 ,9 3 +  6,12 
+  5 ,4 9 !+ 7 ,9 1 !+ 8 ,2 3

Inwieweit hier die Gewichtszunahme eine 
Absorption von Gasen oder von W asser bedeutet, 
ist nicht untersucht worden. Auch handelt es 
sich hier nur um einzelne kleine W ürfel, und 
sind die Verhältnisse bei einer größeren in 
Stapeln lagernden Menge natürlich ganz andere. 
Jedoch auch in Stapeln kann bei offener Lage
rung, besonders auch bei ungünstigen atmo
sphärischen oder örtlichen Bedingungen, die Auf
nahme von Feuchtigkeit schon in kurzer Zeit 
ganz beträchtliche Grade erreichen. In folgen
dem einige Betriebsbeispiele; es enthielt: WaMer

l ‘/a Jah re  im F abrikshof gelagert 2 ,1 8 '/o 
3 n „ n w 17,96 „
2 v  v  W alde „ 22,5 „
3‘/* * . .  . » * 24,0 „

Harte Ofenkohle, d re im o n a tig .................................1,88 „
W eiche „ „  2,55 „

Eine durch besonders hohen W assergehalt 
auffallende Probe erhielt man im Februar. Die 
ganze P artie  war durchfroren, wurde als „B irken
kohle, ein jährig“ ,bezeichnet und enthielt 55,24 °/o 
W asser. Von künstlich mit W asser gesättigten 
Kohlen, en th ielten :

B irk e n k o h le ............................67 % W asser
F i c h te n k o h l e ....................... 74 „ „
T an n en k o h le ............................79 „ „

Zum Schluß möge noch erö rtert werden, ob 
eine Verbesserung der Kohle bezw. eine Höher
kohlung derselben für den Hochofenprozeß von

M e ile r -

T a n n e n 

k o h le
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Vorteil wäre. Indem die Kohle im Hochofen, 
allmählich tiefer sinkend, sich der Verbrennungs- 
zono nähert, gelangt sie in immer höhere Tem
peraturen. Es ist anzunehmen, daß sie hierbei 
Veränderungen erleidet, die den in unseren Ver
suchen beobachteten analog sein dürften, daß 
also vorerst W asser abgeschieden, dann vielleicht 
Gas absorbiert und wieder ausgeschieden wird, 
und schließlich eine W eiterkohlung der Kohle 
beginnt, die allmählich fortschreitet, bis sich 
dio Kohle kurz vor der Verbrennung in eine 
Kohle mit maximalem Kohlenstoifgehalt ver
wandelt hat, gleichviel ob Meiler- oder Ofen
kohle, gut oder schlecht gebrannte Kohle auf- 
gegeben wurde. Man könnte hieraus den Schluß 
ziehen, als sei es vorteilhafter, möglichst un
vollständig gekohltes M aterial anfzugeben, da 
es, tro tz seiner größeren Billigkeit, schließlich 
doch denselben E rfolg gew ährleisten mußte. Vom 
chemischen Standpunkt aus wäre eine solche 
Schlußfolgerung schon aus dem Grunde nicht 
berech tig t, weil die W eiterkohlung in jedem 
F all einen gewissen Aufwand von Energie ver
langt, die, wenn nicht im Verkohlungsofen ver
braucht, der W ärmebilatiz des Hochofens ent
nommen wird. Außerdem ist, wie schon einmal 
erw ähnt, eine zu schnelle. Verkohlung an und 
für sich nicht vorteilhaft. Da überdies die be
deutenden Volumenveränderungen im Möller, die 
an unvollkommen verkohlten M aterialien im Hoch
ofen stattfinden müssen, und die Heraufbeförde- 
rung von bedeutenden Mengen flüchtiger Be
standteile auf die Gicht gleicherm aßen unvor
te ilhaft sind, so kann wohl behauptet werden,

daß vom theoretischen Standpunkt aus eine 
möglichst hohe Verkohlung des M aterials noch 
vor E in tritt desselben in den Hochofen zu wün
schen ist. Trotzdem  werden nicht nur im Ural, 
sondern auch in westeuropäischen Betrieben nicht 
selten absichtlich neben gu ter Holzkohle auch 
Brände oder gar gedarrte Holzscheite beige
möllert. So werden z. B. in Kyschtymski Sawod 
bei bester Birkenkohle auf einen Korb derselben 
442 ,8  kg Eisen erschmolzen. Bei Zusatz von 
je  0 ,045 cbm gedarrten Fichtenholzes zu jeder 
Begichtung erhält man 492 kg auf den Korb. 
In Nadeshdinski w ird es bei besonders heißem 
Gang, so z. B. bei Spiegeleisenfabrikation, als 
vorteilhaft erach te t, der Kohle Brände beizu- 
fiigen, wodurch auch die G ichtgastem peratur er
niedrig t werden kann. Natürlich is t es Sache 
der Berechnung, für jeden solcher Einzelfälle 
zu entscheiden, inwieweit eine derartige Ver
schlechterung des Brennstoifs ökonomisch ge
nannt werden kann. Bei solcher Berechnung 
ist auch auf die Verwendung der Gichtgase 
Rücksicht zu nehmen, besonders in den, im Ural 
aber noch sehr seltenen, Fällen, in denen das 
Hochofengas zum Gasm otorenbetrieb verwendet 
wird, wenn also ein möglichst hoher Brennwert 
der Gase von W ichtigkeit ist. Es scheint, daß 
in solchen Fällen mit Rücksicht auf den ent
sprechenden G asw ert der Kohlenstoffgehalt der 
Kohle 85 °/o nicht überschreiten sollte. Zu dieser 
E inschränkung führt die Betrachtung der Zu
sammensetzung der Gase, die bei einer Nach
kohlung von Holzkohle in einer R etorte aus
geschieden werden.

Ga s e Volumenprozente B r e n n w e r t  

v o n  1  c b m  

(In  K a lo r ie n )(unkondensierbarer Teil derselben) C O
— I------------ ----- ■} “

C O * 0  ! C l l 4 I I  | N

Gasgemisch bei Verkohlung 
von Holz von 
65 auf 75 % C

Desgl. von 75 auf 85 % C 
(Durchschnitt)

"3
p
-<■
Oo

Desgl. von 85 auf 92 %  C 
(Durchschnitt)

Desgl. von über  92%  C 
(Durchschnitt)

( von................ 30,10 55,60 Spur 2,41 1,21 Spur
; b i s ................ 36,22 64,68 n 12 3,94 1,23
( iin Mittel . . 33,70 60,31 3,24 2,35 0,40 1376

( von................ 22,15 29,16 n 8,00 5,44
b i s ................ 30,15 53,00 h 16,06 20.00

| im Mittel . . 28,46 48,16 n 10,15 12,31 — 2074

( von................ 21,3 8,3 V 17,4 37,0 0,0 ' ' ... :
; b i s ................ 27,0 16,2 0,03 21,6 47,6 1,6
[ im Mittel . . 24,49 12,21 Spur 20,36 42,70 0,24 3435

( von. . . . . 5,4 0,0 J> 5,2 71,2 0,0
b i s ................ 11.2 0,4 ti 9,8 83,6 0,9

( im Mittel . . 9,67 0,4 n 8,70 80,68 0,82 3164

Auffallend ist die Anreicherung von W asser
stoff bei Abnahme der Kohlenstoffverbindnngen. 
Allerdings ist zu berücksichtigen, daß bei Aus

scheidung von nur 1 °/° W asserstoff aus der 
Holzkohle, 1 1 Kohlenmasse 165 1 reinen W asser
stoff entwickeln muß.
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Le Chateliers Härter ersuche.*

e C l i a t e l i e r  hat sein Pyrometer in den 
st der Härtungsfragen gestellt und interessante 
Meinungen zutage gefördert, die eben nur mit 
em eigenartigen thermoelektrischen Apparat 
■gestellt werden können.
Um das bekanntlich aus Platin und Platin

odium zusammengesetzte Thermoelement für 
n vorliegenden Zweck zurechtzustellen, wurden 
e Strahlen einer Nernstlampe durch einen mit 

inem feinen 1,2 mm-Loch versehenen Schirm und 
:ine Linse auf den Spiegel geworfen, welcher von 
der Nadel des Elements betätigt wird und den 
Lichtstrahl auf eine photographische Platte lenkt. 
Ein Sekundenpendel unterbricht den Lichtstrahl, 
so daß die Aufzeichnungen desselben in der Form 
sekundlicher Marken erfolgen. Die Streifen des 
Thermoelements, durch Asbest isoliert, standen 
5 mm frei vor und wurden in das 5 mm weite, 
bis in die Mitte des Probestücks gebohrte Loch 
gesenkt, nach oben hin gut mit Ton abgedichtet, 
so aber, daß das Element unten in metallische 
Berührung mit dem Probestück kam. Letzteres 
bestand aus Eisen und hatte die Form eines 
Zylinders von 18 mm Durchmesser und 18 m 
Höhe, bei einem Gewicht von 37 g. Vor den 
Versuchen wurde das Instrument mit einem sol
chen der Reichsanstalt zu Berlin verglichen und 
außerdem noch kontrolliert durch Eintauchen in 
Lochendes W asser, geschmolzenes Naphthalin und 
geschmolzenen Schwefel. Die Abweichungen stellten 
sich auf 2 0 für das Naphthalin, auf 5 0 für Schwefel 
und konnten für den vorliegenden Zweck vernach
lässigt werden. Später hat le Cliatelier noch eine 
Änderung der Versuche vorgenommen, um die 
Ablesung der gerade an den wichtigsten Stellen 
sehr steil abfallenden Kurven genauer zu ge
stalten : Er bewegte die lichtempfindliche Platte
niit Hilfe eines Uhrwerks vertikal mit einer Ge
schwindigkeit von 0,5 mm i. d. Sekunde. Da 
auch hier das Sekundenpendel eingeschaltet war, 
so wurden die Anfangspunkte der sehr eng an
einanderliegenden Ordinaten der Kurven durch 
Unterbiechungen gezeichnet, welche allerdings eine 
wesentlich schärfere Ablesung gestatteten. Die 
Erwärmung des Probestücks geschah in einem 
elektrischen Widerstandsofen, in welchem eine 
Metallspirale zum Glühen gebracht wurde, in 
deren Höhlung sich das Probestück befand.

Die Veröffentlichung le Chateliers gibt die 
Beobachtungsresultate in Tabellenform an. W ir 
haben es vorgezogen, dieselben in Schaulinien 
umzuarbeiten, weil dadurch der Vergleich ganz 
wesentlich erleichtert wird.

* „Revue de Metallurgie“ Nr. 9, September 1904.

ln der Linie A  der Abbildung 1 ist die Ge
schwindigkeit gekennzeichnet, mit welcher sich 
das Eisensliick in kaltem W asser abgekühlt hat. 
Die Vertikalen geben die Höhe der Temperatur 
an, während die Horizontalen den Verlauf der 
Zeit in Sekunden erkennen lassen. Hiernach fiel 
die Tem peratur sekundlich der Reihe nach um 
45, 75, 100, 100, 75, 75, 150 und 140°. Ab
gesehen von dem Schluß fand also die schnellste 
Abkühlung nicht etwa, wie vermutet werden 
könnte, gleich zu Anfang, zur Zeit der größten 
Temperalurdifferenz zwischen dem Metall und der 
Kühlfiüssigkeit, sondern erst nach 3 Sekunden 
statt.* Die Steigerung der Abkühlung gegen Ende 
des Versuchs schreibt le Cliatelier dem Umstand 
zu, daß der Tonabschluß in dem Loch des Metall
körpers nicht dicht hielt, sondern dem Wasser 
den Durchgang und so den Zutritt zur wirksamen 
Stelle des Elements gestattete. Dies wurde durch 
einen besonderen Versuch erwiesen.

Um den Vergleich mit den weiteren Versuchen 
zu erleichtern, wurde jedesmal festgestellt, welche 
Zeit verfließen mußte, um die Abkühlung von 
700 bis 100° zu erwirken. Es sind aus diesem 
Grunde in Abbildung 1 und 2 die beiden Hori
zontalen, welche den Temperaturen 100 und 700 
entsprechen, stark ausgezogen worden. — Die 
Beobachtung ergab für kaltes W asser 5 Vs Sek.

Die folgende Kühlfiüssigkeit war Quecksilber 
(Linie B). Das Bild gestaltet sich hier recht 
unerwartet. W ährend man bisher stets angenom
men hat, daß das Quecksilber vermöge seiner 
wesentlich größeren Leitungsfähigkeit auch eine 
schnellere Abkühlung, eine schnellere Härtung be
wirken müsse, zeigen die vorliegenden Versuche, daß 
die Härtewirkung des Quecksilbers ganz wesentlich 
geringer ist, als die des reinen kalten Wassers. 
W ährend der Ternperaturabfall des W assers für 
die ersten 3 Sekunden 45, 75 und 100° war, 
wurden beim Quecksilber nur 10, 15 und 50° 
beobachtet, obwohl die Anfangstemperalur des 
Glühstücks beim Versuch mit Quecksilber 30° 
höher war, als bei der Wasserkühlung. Ferner 
zeigte sich als größte Abkühlung während einer 
Sekunde der W ert von. 70°, während das W asser 
eine Kühlung um 100° bewirkte. Zum Tempe
raturabfall von 700 bis 100° wurden 14 Sekun
den gebraucht. Le Cliatelier führt dies auf den 
Umstand zurück, daß es nicht die Leitungsfähig
keit der Kühlfiüssigkeit sei, welche hier zur Geltung 
gelange, sondern die spezifische W ärm e, welche 
nur ein geringer Bruchteil der des W assers sei.**

* Dieser Umstand ist zum Schluß noch Gegen
stand weiterer Betrachtung.

** Die spez. Wärme des Quecksilbers ist 0,03.
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W asser von 2 0 °  W ärme. Der Unterschied 
ist, wie die Linie C zeigt, nicht g ro ß : der Abfall 
beträgt in den ersten Sekunden 10, 60, 15, 135 
und 145°, ist also noch schärfer als beim kalten 
Wasser.

Salzwasser, gesättigt. Die Kurve D  liegt fast 
genau wie die des reinen W assers. Die Abfall
zahlen für die Sekunde sind 10, 50, 130, 130°, 
und die Zeit für 700° Abfall beträgt 6 ,25 Sekun
den. Zwischendurch wurde auch eine weniger ge
sättigte Lösung verwendet. Die Resultate, welche 
naturgemäß wenig Änderung zeigen können, da

Abbildung 1. Eisen.
K a lt e s  W a s s e r .  B : ; Q u e c k s i lb e r .  C =  W a s s e r  Y on 2 0 * . I)  =  S a lz w a s s e r .  

E  =  S c h w e f e l s ä u r e  T o n  10  o/o, F  =  L e in ö l .  G  =  B le i .  H  — W a s s e r  Y on 50«. 

J  =  W a s s e r  Y on 100* . K  == W a s s e r ,  g e s p r i t z t .

ja  sogar die gesättigte Lösung wenig Unterschied 
zeigt, sind nicht angegeben worden.

Zehnprozentige verdünnte Schwefelsäure (Linie E). 
Auch hier haben wir einen unerwartet geringen 
Unterschied. Der Temperaturabfall von 700 zu 
100° beansprucht 5 1/2 Sekunde und die sekund
lichen Abfälle sind zu Anfang 30, 175, 165 und 
130°. Ein Zusatz von Zink, um die Einwirkung 
des aufbrausenden Wasserstoffs zu zeigen, brachte 
nur einen geringen Unterschied hervor.

Sehr interessant gestaltete sich die Abkühlung 
bei Leinöl (Linie F). Die Kurve streckt sich wie 
beim Quecksilber und zeigt als je fünfsekundliche 
Temperaturabfälle die W erte: 60, 230, 2S0 und 
30 °, leider nicht ohne weiteres mit den früheren

Zahlen vergleichbar. Aber die Temperaturdifferen 
von 700 zu 100° erfordert 45 Sekunden.

Geschmolzenes Blei (Linie G) ergab eine so 
langsame Abkühlung, daß die Abfälle sogar für 
je 10 Sekunden angegeben wurden: 125, 135, 
45 und 30°. Die Abkühlung ging hier nur bis 
4 70° zurück.

Es folgte nunmehr das Studium des Einflusses
der Tem peratur. Zu diesem Zweck wurde das
Eisenstück in W asser von 5 0 °  und dann in Wasser 
von 100° abgelöscht. Bei 50° erforderte (Linie ff) 
das Temperaturgefälle von 700 bis 100° 7,75 Se

kunden gegenüber 6 Sekunden 
bei 20 °, während bei 1000 
(Linie J ) ,  hierzu 16° erforder
lich waren. —  Man sieht an
den Linien, wie die Schnellig
keit der Temperaturabnahme 
sich ganz wesentlich mit der 
Tem peratur der Kühlflüssigkeit 
ändert.

Nachdem hiermit die haupt
sächlichsten Kühlmittel unter 
verschiedenenTemperaturen lier- 
angezogen worden waren, unter
suchte le Chatelier noch den 
Einfluß der starken Bewegung 
der Flüssigkeit auf den Härte
vorgang. Es wurde eine Hohl
kugel aus Messing mit 10 Lö
chern von je 2 mm Durch
messer und einem größeren 
von 30 mm versehen, durch 
welches letztere der Versuchs
körper eingeführt werden konnte. 
Die Hohlkugel für sich wurde 
in einem Blechzylinder derart 
verlötet, daß ein Raum zwischen 
beiden für das Druckwasser ent
stand, so daß das letztere in 
10 Strahlen sich über den Ver
suchskörper ergoß. Der Erfolg 
ist durch die Kurve K  dar
gestellt : der Temperaturabfall
von 700 zu 100 0 brauchte 

5,35 Sekunden, während das einfache Eintauchen 
(Kurve C) deren 6 erfordert hatte. Die sekund
lichen Abfälle der Tem peratur betrugen 10, 105, 
110 und 200°. Der Unterschied erscheint zu 
gering, um beachtenswert zu sein.

Mit demselben Apparat wurden dann Versuche 
über Luftkühlung angestellt. Es wurden ungefähr 
200 ccm in der Sekunde unter einem Wasserdruck
von 1 cm eingepreßt und damit eine etwa doppelt so
schnelle Abkühlung erreicht, als bei ruhender Luft. — 
Es folgte nun eine kleine Reihe von Versuchen mit 
demselben Apparat und kleinerem Versuchskörper, 
dessen Größe zu 13 mm —  gegen 18 mm —  ge
nommen wurde. Sie zeigten, wie es nicht anders zu 
erwarten war, lediglich eine schnellere Abkühlung.
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Versuche mit Stahl.

Wird Stahl rotwarm abgelöscht, so treten vor 
allem zwei neue Faktoren au f: die Leitungsfähig
keit und die chemische W ärm e, welche beide 
durch den Kohlenstoffgehalt des Stahls beeinflußt 
werden. Die Wärmeleitungsfähigkeit wird im 
allgemeinen als identisch angesehen mit der elek
trischen Leitungsfähigkeit. Diese aber ist bei 
großem Kohlenstoffgehalt ganz wesentlich geringer, 
als bei weichem Eisen. Infolgedessen wird die Ab
kühlung beim Stahl mehr von der Mitte zurück
gehalten, als beim weichen Eisen, worauf wohl 
auch die Neigung zu Rißbildungen beim Stahl 
z. T. zurückzuführen ist. Besonders hervorzuheben 
ist außerdem die W ärme, welche bei der chemi
schen Änderung des Kohlenstoffs gebunden wird. 
Diese Wärmemenge ist naturgemäß bei demselben 
Stück außerordentlich verschieden, je 
nachdem in kaltem oder warmem 
Wasser, in Öl oder Luft gehärtet 
wird, weil ja das Maß der Härtung 
•nnig mit der Menge des Übergangs 
des Graphits in den gebundenen Kohlen
stoff zusammenhängt. Auch spielt 
hier die Größe des Stahlstücks, und 
zwar aus demselben Grunde, eine 
Rolle. Diesen Verhältnissen entspricht 
das Schaulinienbild Abbildung 2, wel
ches sich auf kaltes W asser, Öl,
■uhende Luft, den Luftstrom und 
kochendes W asser bezieht.

Die Linie L  gibt der Tem peratur
abfall des glühenden Stahlstücks in 
kaltem W asser, welcher für 600 0 
7,5 Sekunden braucht, während das 
Eisen (Linie A  Abbildung 1) nur 6 Se
kunden erfordert. Die Härtung in Öl 
(Linie M) —  vermutlich Leinöl, wie bei den Ver
suchen mit Eisen — vollzieht sich zu Anfang eben
falls ziemlich schnell, wie beim kalten Wasser, bleibt 
aber nach etwa 20 Sekunden sehr zurück. Der 
ganze Temperaturabfall erfordert annähernd 25 Se
kunden. Außerordentlich langsam wirkt naturgemäß 
die Luftkühlung (Linie N), wobei sich bei dem vor
liegenden Versuch auch nur ein geringer Unter
schied zwischen ruhender und bewegter Luft (Linie 0) 
ergab. Sehr interessant ist der Vergleich der W ir
kung des kochenden W assers mit der des kalten 
(Linie P  mit L). Auch das kochende Wasser 
gibt zu Anfang einen sehr schroffen Abfall, weil 
die Temperaturdifferenzen relativ sich nicht viel 
unterscheiden, und erst später stellt sich der 
Unterschied ein. Derselbe macht sich nach etwa 
5 Sekunden bem erkbar; der Abfall um 6 0 0 0 er
fordert 50 Sekunden gegen 7,5 beim kalten 
Wasser.

Die R ü c k  w ä r m u n g .  W enn die Abkühlung 
nicht bis in das Innere zu dringen vermag, so 
muß die innen vorhandene Wärme sich irgendwie 

XXT .s*

äußern. Sie kämpft zunächst gegen die äußere 
Abkühlung an und ist, falls der äußere Einfluß 
genügend nachläßt oder gar aufhört, imstande, 
die Abkühlung zu mindern oder aufzuheben. Die 
Abminderung der Kühlung kann u. a. auf zweierlei 
Weise erfolgen; entweder durch früheres Entfernen 
aus dem Kühlwasser oder aber durch Minderung 
der Menge der Kühlflüssigkeit.

Um die Wirkung des erstgenannten Vor
gangs zu zeigen, wurde der 'Versuchskörper ein
mal nach 6, dann bereits nach -i und endlich 
nach 2 Sekunden herausgenommen. Abbildung 3 
zeigt den diesbezüglichen Verlauf der Kühlung 
und Rückwärmung. Bei 6 Sekunden Tauchzeit 
(Linie Q) beginnt die Temperatur des Versuchs
stücks wesentlich langsamer abzunehmen, bleibt 
aber bis etwa 30 Sekunden am Sinken: die 
innere Nachwärmung ist noch nicht ganz im-

Abbildung 2. Stahl.
=  K a lte *  W a s s e r .  M — Ö l. X  =  L u f t ,  r u h e n d .  O =  L u f t s t r a h l .

P  =  K o c h e n d e s  W a s s e r .

Stande, der natürlichen Abkühlung durch die 
äußere Luft das Gleichgewicht zu halten. Bei 
nur 4 Sekunden Tauchzeit (Linie R) erreicht die 
Temperatur bereits nach 7 Sekunden ihr Mini
mum und erhebt sich dann etwas, um dann 
nahezu konstant zu bleiben. Ein gleiches Bild 
erhalten wir nach 2 Sekunden Tauchzeit (Linie S), 
nur beginnt das Wiederansteigen der Temperatur 
naturgemäß früher.

Dagegen hat die Beschränkung der Flüssig
keitsmenge nicht einen so kräftigen Einfluß. Die 
Linie T  der Abbildung 3 zeigt, daß ein Gewicht 
von 100 g W asser für ein Stahlstück von 37 g 
noch eben genügt, wennschon das Ende der Linie 
die Neigung zur Rückwärmung andeutet. Auch 
70 g Kühlwasser geben noch einen schnellen 
Temperaturfall, wie die Linie V erweist. Bei nur 
50 g (Linie V) jedoch beginnt die Abkühlung sich 
bereits nach 6 Sekunden erheblich zu verlang
samen und geht nach etwa 25 Sekunden in eine 
deutliche Rückwärmung über. Le Chatelier schließt 
daraus, daß, da man gewöhnlich nicht mit so hohen

2

S e k u n d e n

L
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Abbildung 3. Riickwärmung.
Q  =  G, R  =  4 , 8  =  2  S e k u n d e n  T u u c h l e i t .  T  =  100 , U =  70 , V  =  6 0  g

Temperaturen, wie hier beim Versuch verwendet, 
optriere, man etwa dasselbe oder höchstens das 
doppelte W assergewicht nehmen solle, als das 
Gewicht des Härlestücks betrage, um zu einer 
brauchbaren W iedererwärmung zu gelangen. Hier
bei sei es weiter nicht ungünstig, wenn das W asser 
stark ins Kochen gerate, wodurch ein Teil des 
Härtewassers herausgeworfen würde. Er zieht 
folgende Lehren:

1. Da die Dauer der Abkühlung von 700 
auf 100° sich bei dem Eisen- bezw. Stahlstück 
von 18 mm Seite auf 6 bis 8 Sekunden stelle 
und man annehmen könne, daß diese Dauer der 
linearen Dimension proportional sei, so könne man 
bei ähnlichen Formen für jedes Zenti
meter der linearen Dimension 3 bis 4 Se
kunden rechnen, wenn man die Menge 
des Kühlwassers so groß nähm e, daß 
sich die Tem peratur nur um wenige 
Grade erhöhe.

2. Die verschiedenen Härleflüssigkei
ten, wie Salzwasser, verdünnte Schwefel
säure, Soda usw. geben dieselbe Ge
schwindigkeit der Wärmeentziehung wie 
reines W asser. Wenn man trotzdem ab 
und zu von solchen Flüssigkeiten Ge
brauch mache, so seien die Gründe hier
für anderer Art.

3. Die Bewegung des W assers scheint 
keinen bemerkenswerten Einfluß auf die 
Härtung zu haben, es sei denn, daß 
man besondere mechanische Mittel dazu 
verwendet. Sie kann aber den Vorteil der 
größeren Gleichmäßigkeit der Härtung 
haben.

4. Die Erwärmung des Härtewassers 
verzögert die Abkühlung, namentlich 
wenn sie bis zu 100 0 führt.

5. Die Härtung in Metallen, wie 
Quecksilber, geschmolzenem Blei, gibt 
eine wesentlich langsamere Abkühlung

als W asser. Es geht daraus her
vor, daß die Wärmeleitung keine 
so große Rolle spielt, wie die 
Größe der spezifischen Wärme.

6. Die Härtung in Öl unter
scheidet sich wenig von der in 
W asser, wenigstens unter den 
bei den Versuchen angewende
ten Verhältnissen. Bei häufigem 
Gebrauch wird das Öl dick
flüssiger. Die geringere Här
tungskraft des Öles hängt so
wohl mit seiner geringeren spe
zifischen W ärme als auch mit der 
Zähflüssigkeit (Viscosität) zusam
men, welche den Übergang der 
W ärme vom Metall erschwert.

7. Es empfiehlt sich, ungefähr 
das ein- bis zweifache Gewicht

des Härtestückes an Wasser zu nehmen, in welchem 
Falle man eine geringe Nachwärmung erhält. 
Durch Änderung dieses Verhältnisses kann man 
alle Zwischenstufen der Härtung erhalten, welche 
zwischen der Härtung in kaltem W asser und 
in Öl liegen. Vielleicht erhält man sogar noch 
bessere Resultate durch Verwendung noch höherer 

: Tem peraturen, wie z. B. des kochenden Chlor
kalziums, dessen Siedepunkt 150° beträgt. Man 
würde hier eine außerordentlich schnelle Ab
kühlung vereinen mit einer sehr hohen Anfangs
temperatur.

Die Abbildung 4 zeigt, wie der Fall der Tem
peratur zwischen 700 und 100° sich vollzieht bei

A bbildung 4.

W  == A b k ü h lu n g  l n  k a l t e m  W a s s e * \ r e ic h l ic h .

X  =  * * „ n e tw a  d r e i f a c h e s  G e w ic h t .

Y  e s  „ „ „ * * z w e i f a c h e s

Z  =  „ » 9  9 9 e i n f a c h e s  ,

Z , =  ,  „ Ö l  ( S u h l ) .
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kaltem Wasser in reichlicher Menge, ferner in dem 
annähernd dreifachen, dem doppelten und gleichen 
Gewicht des Ilärtekörpers und endlich im Öl.

* **

Die vorstehenden höchst dankenswerten Ver
suche bestätigen zunächst, wenigstens zum Teil, 
das, was die Werkzeugfabrikanlen seit langer Zeit 
in Erfahrung gebracht haben : die Möglichkeit des 
Ersatzes der Härlefetle durch warmes W asser (6), 
und wenn trotzdem das Fett, namentlich Talg, 
Tran oder Rüböl, sich behauptet hat, so wird, 
wie le Chatelier richtig annimmt, die Praxis viel
fach ihre Gründe dafür haben. Immerhin könnte 
in manchen Fällen der vorstehenden Anregung 
Folge gegeben werden.

Dagegen dürfte der Vorschlag (1), die Zeit
berechnung auf Grund der zu härtenden Gewichte 
und Uhr mit zu Hilfe zu nehmen, wohl nur in 
wenig Fällen Verwendung finden, es sei denn bei 
gewissen Massenfabrikationen, wo nach einem 
Vorversuch eine Zeitbeobachlung unter Festhaltung 
aller sonstigen Verhältnisse durchgesetzt werden 
könnte. Im allgemeinen spielen die Verschieden
heiten der Formen und des Materials eine zu 
große Rolle, um regelmäßig sich in Sekunden 
zwängen zu lassen. Aus dem gleichen Grunde 
erscheint die Abstimmung des Gewichts des Härte
wassers (7) etwas zu schwerfällig. Bei verschieden
artigen Stücken, wie sie in der Praxis Vorkommen, 
ist das Verfahren daher nicht gut verwendbar, 
und bei der Härtung einer großen Zahl gleich
artiger Gegenstände ersetzt die persönliche Übung 
des Härters alle übrigen Hilfsmittel in ausreichender 
Weise.

Nicht so ganz mit der Praxis in Überein
stimmung zu bringen ist das Versuchsresultat, 
wonach der Bewegung des Härtewassers kein 
großer W ert beizulegen sei. Es ist dies vielleicht 
dem Umstande zuzuschreiben, daß die Versuche 
mit nur kleinen Stücken ausgeführt wurden. 
Le Chatelier fügt deshalb auch (3) hinzu, daß 
besondere mechanische Mittel vielleicht andere 
Resultate zeitigen könnten, und es gibt auch Fälle, 
in denen der Praktiker den scharfen Wasserstrom 
nicht entbehren kann, wie z. B. in der Amboß- 
fabrikation, der Härtung der Spurlager u. a. m.

Von großer Bedeutung sind aber vielleicht die 
Vergleiche der Härteflüssigkeiten: W asser, Salz
lösungen und verdünnte Säuren. Die diesbezüg
lichen Versuchsresultate, welche wohl als einwand
frei angesehen werden können, stimmen nicht mit 
der landläufigen Ansicht überein, daß reines 
V\ asser eine geringere Härtefähigkeit habe, als 
z. B. das von der Feilenfabrikation vielfach an
gewendete Salzwasser. Der Feilenhärter hat die 
bestimmte Überzeugung, daß Salzwasser schärfer 
härte, als reines W asser. Jedenfalls aber wird 
die neue Erfahrung die Salzhärtung bei der Feilen

fabrikation niemals zu verdrängen imstande sein, 
da das Salz hier noch aus anderen Gründen ver
wendet werden muß. Die riesigen Härtebottiche 
würden bei Verwendung ursprünglich „reinen“ 
Wassers sehr bald die Härteräume verpesten, da 
das Wasser durch die nicht zu missende Härte
masse derart mit organischen Stoffen beladen 
wird, daß Fäulnisprozesse der umfangreichsten 
Art entstehen müssen.* Und wenn wirklich eine 
tägliche Auswechselung angängig sein würde, so 
würde die schwer ganz zu vermeidende Verwendung 
des Härtewassers zum gelegentlichen Waschen 
die Härtefähigkeit bedenklich beeinträchtigen. Dies 
hat der Verfasser auch in Rücksicht gezogen, 
indem er auf „Gründe anderer A rt“ (2) auf
merksam macht.

Am fremdartigsten erscheint die aus den Ver
suchen gewonnene Ansicht, daß das Quecksilber 
eine geringere Härtefähigkeit habe, als Wasser.

I Das Quecksilber hat von jeher als eine außer
ordentlich scharf wirkende Härteflüssigkeit gegolten, 
und wenn es auch in der großen Praxis seiner 
verschiedenen unbequemen Eigenschaften wegen 
nur sehr selten Verwendung findet, so ist die 
Verwendung in der Feinmechanik doch recht oft 
am Platze.

Um meine diesbezüglichen persönlichen Er
fahrungen zu ergänzen und zu sichern, habe ich, 
angeregt durch die vorstehenden Versuchsresultate, 
je vier Stahldrahtslücke mit ihren in einem Rohr 
steckenden Enden erhitzt und die einen in Wasser 
von 100° und die anderen in Quecksilber von 
100° abgelöschl. Da das Quecksilbergefäß in dem 
kochenden W asser stand, so war die Gleichheit 
der Temperaturen gesichert Die Glühtemperatur 
der einzelnen Stücke wurde zunächst durch die 
gemeinsame Rohnvärmung recht gleichmäßig ge
halten und bei den beiden aufeinanderfolgen
den Glühungen möglichst sorgfältig gewartet. 
Mit einer einzigen Ausnahme, auf welche noch 
zurückgekommen werden muß, waren die Draht
stücke, welche in W asser von 100° abgelöscht 
worden waren, sämtlich weich geblieben, so daß 
sie sich, ohne zu brechen, biegen ließen. Da
gegen waren die sämtlichen vier in Quecksilber 
gehärteten Drahtstücke brechfähig.

Um diesem noch etwas näher zu treten, 
wurden die Drahtenden in Stücken von je 20 mm 
Länge frei vorstehend eingespannt und mittels 
Hebelkraft und eines Laufgewichts gebrochen, so 
daß von jedem Drahtstück eine Reihe Bruch
resultate erhalten wurden. Ferner wurde die Frage 
des „Anpackens“ herangezogen, welche vielleicht 
bei Eisen und Quecksilber eine Rolle spielen könnte. 
Aus diesem Grunde wurden zwei Stahldrahtenden 
durch ganz kurzes Eintauchen in Kupfervitriol ver
kupfert, in der Absicht, das „Anpacken“ des Queck
silbers zu erleichtern. Da das Feuer beim Glühen

* S .H aed ick e : „Technologie des Eisens“, S. 352.
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gut reduzierend gehalten wurde, war ein Oxydieren 
der Kupferschicht nicht zu befürchten.

Von dem  in Quecksilber gehärteten Draht Nr. 1, 
welcher blank gehalten gew esen , konnten 7 Stück
chen von je 2  cm Länge abgebrochen werden, 
w obei die Längen auf dem  Laufhebel w ie folgt 
abgelesen w urden: 15, 1 6 ,5 , 15 , 16, 15 , 15, 
2 0 ,5 ;  die folgende Belastung und ein ige fernere 
führten säm tlich zum Biegen, w eil die H ärtungs
grenze erreicht war. Die hier auftretenden Un
regelm äßigkeiten sind der Roheit des Versuchs 
zuzuschreiben. Zudem brachen die Stückchen  
verschiedentlich nicht dicht an der Einspann
kante ab.

Der gekupferle Draht Nr. 2 w ies unter sonst 
gleichen Um ständen folgende Reihe auf: 1 9 ,5 , 
2 0 ,  1 8 ,5 ,  1 6 ,5 ,  1 6 , 1 7 ,  2 2 ,  w orauf er die 
Biegung gestattete.

Ein dritter in gleicher W eise behandelter kür
zerer Draht zeigte: 2 0 ,5 ,  15, 2 1 ,  2 9 . Die Zahl 15 
ist offenbar auf einen M aterialfehler zurückzu
führen.

Hiernach scheint die Verkupferung des Drahts 
bei Quecksilberhärtung einen gew issen  Erfolg zu 
haben, in dem S in ne, daß die Festigkeit eine  
größere wird, als beim  blanken Draht.

Aber auch bei der W asserkühlung trat d iese  
Erscheinung auf, denn das verkupferte Stück w ies  
die Zahlen 19, 1 7 ,5  und 16 auf, bevor es sich  
biegen lie ß , w ährend die anderen drei Enden, 
w ie oben bem erkt, überhaupt nicht brachen.

Ich w ill hier die Frage der Beeinflussung der 
H ärtung durch Verändern der Oberfläche nur an
geregt haben und auf die angegebenen Versuchs
resultate keinen W ert legen. Aber die Versuche  
zeigten unbestreitbar, daß Quecksilber schärfer 
härtet als W asser, seiner wesentlich größeren  
Leitungsfähigkeit entsprechend. Die von le Chatelier 
herangezogene spezifische W ärm e dürfte nicht die 
ihr zugew iesene Rolle sp ielen . Denn m eine Ver
suche der Härtung zw ischen M etallplalten haben  
dargetan, daß eine Stahlplatte zw ischen Eisen- 
platten* sich glashart m achen läßt, obw ohl die 
spezifische W ärm e des E isens etw a nur x/j der 
des W assers ist.

Bei der A blöschung von Eisenstücken in Queck
silber kom m t der Um stand lästig  zur Geltung, 
daß Eisen auf Quecksilber schw im m t, da es 
beinahe noch einm al so leicht ist. Es ist mög-

* Die direkte Preßhärtung. „Stahl und Eisen“ 
1897 S. 21.

lieh, daß hier die Fehlerquelle bei den oben be
schriebenen Versuchen zu finden ist.

Aber noch ein anderer Um stand verdient be
achtet zu w erden . Die säm tlichen Kurven, welche 
nach den von le Chatelier gegebenen  Tabellen 
gezeichnet wurden, haben eine geschw ungene, eine
S-Form  (Abbildung 1). Der französische Gelehrte 
hat dem  unteren Ende dieser Linien eine eingehende 
Beachtung gew idm et und, w ie  oben angeführt, die 
Rückwärm ung als Ursache gefunden, nachdem  
eine Fehlerquelle, w elche eine ähnliche Erscheinung 
gezeitigt hatte, beseitigt worden w ar, näm lich das 
Eindringen der H ärteflüssigkeit zum Thermoelement 
infolge m angelhafter Abdichtung. Aber die Ur
sache der oberen W endung blieb unerörtert. Diese 
W endung, das nahezu senkrechte Abspringen und 
erst spätere R ichtungnehm en der Kurven, läßt 
den Schluß zu, daß die Tem peratur des Härte- 
Stücks nicht sofort sinke.

Es fragt sich , ob dieser Schluß richtig ist. 
Die B eobachtung, daß das H ärtew asser, wenn 
es nicht seifen- oder fetthaltig ist, sofort aufzischt 
und gew iß  nicht eine Sekunde dam it warten läßt, 
läßt darauf schließen , daß die W irkung, die Tempe
raturerniedrigung durch die W ärm eentziehung, so
fort in die E rscheinung tritt. Und wenn der 
Apparat dies nicht anzeigt, so  dürfte vielleicht in 
ihm selbst die U rsache zu finden sein.

W ie zu Eingang erläutert, besieht der Nerv 
des Pyrom eters aus einem  leichten thermoelektri
schen Elem ent, dessen Pol mit dem Härtestück 
in Berührung gebracht wird. Der durch die Er
wärm ung entstehende ganz schw ach e Strom  wirkt 
auf eine M agnetnadel, w elche einen Spiegel trägt. 
M agnetnadel und Spiegel sollen durch die Wir
kung des feinen T herm ostrom s bew egt werden; 
es ist klar, daß dazu Zeit gehört. Die Kurven 
können also erst dann ihre bestim m ende Richtung 
annehm en, w enn die zu beschleunigenden Massen 
in den Beharrungszustand versetzt w orden sind. 
Und wenn sie  später, durch die Rückwärmung, 
wieder aus diesem  Beharrungszustande heraus
gebracht werden sollen , m uß aberm als eine ge
w isse  Zeit verfließen. Um  also genaue Kurven 
zu erhalten, m üßte m an die Linien entsprechend 
korrigieren. Das hat aber m it dem W ert der 
uns hier vorliegenden Untersuchungen nichts zu 
tun, und die Kurven erfüllen durchaus die Auf
gabe der Erm öglichung eines hochinteressanten  
Vergleichs, w ennschon sie  eben nicht überall 
dem  wirklichen Tem peraturgefälle entsprechen.

Haedicke.
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Eisenerzbergbau an der Lahn.

Im Aufträge des Lahnkanalvereins in Lim
burg a. d. Lahn hat Bergingenieur M. K r a h -  
ma n n  ein Gutachten über die N achhaltigkeit 
und Entwicklungsfähigkeit des Bergbaues an der 
Lahn, besonders des E isenerzbergbaues, ausgear
beitet. In dieser als M anuskript gedruckten Arbeit 
gibt Verfasser eine eingehende D arstellung der 
wirtschaftlichen und geologischen Verhältnisse 
im Lahnbezirk und zieht daraus Schlüsse auf 
die zukünftigen Aussichten dos dortigen Eisen
erzbergbaues, dem er bei Aufwendung der für 
einen rationellen Betrieb erforderlichen Mittel 
und unter Voraussetzung billiger Frachtgelegen
heit eine gute Zukunft verheißt. Da sioh die 
vorliegende Abhandlung außer auf die je tz t vor
genommenen neuen Untersuchungen auch auf 
langjährige, im praktischen Dienste gemachte 
Erfahrungen im Lahnbergbau stü tzt, dürfte das 
Urteil des Verfassers besondere Beachtung ver
dienen. W ir entnehmen dieser wertvollen Ar
beit auszugsweise folgendes:

Unter „Bergbau an der L ahn“ ist derjenige 
der preußischen, zum Oborbergamtsbezirk Bonn 
gehörigen Bergreviere W etzlar, W eilburg, Diez 
und Dillenburg sowie derjenige des hessischen 
Reviers Oberhessen verstanden.

In w irtschaftlicher Beziehung gehört das in 
Rede stehende Lahngebiet zu den Handels
kammerbezirken W etzlar, Lim burg, D illenburg 
und Gießen. Außerdem werden seine Montan
interessen von dem „Berg- und hüttenmännischen 
Verein für die Lalin-, Dill- und benachbarten 
Reviere“ mit dem Sitz in W etz lar vertreten.

Der E isenerzbergbau, die E isenerzverhüttung 
und die an le tztere  sich anschließende Eisen
gießerei bildet in diesem Gebiet die bei weitem 
vorherrschende Industrie. Von den 16 040 Ar
beitern des Gesamtbergbaues und Hüttenbetriebs 
beschäftigt sie allein wenigstens 6222 -f- 5626 
=  11848  A rbeiter, welche rund 30 000 An
gehörige ernähren. Die Eisenindustrie des Lahn
gebiets hat weder kokbare Kohle noch eine 
günstige Verkehrslage, sondern s tü tz t sich gegen
wärtig lediglich auf die im Gebiet mannigfach 
auftretenden Eisenerze und auf das K alkstein
vorkommen. Koks und Kohle müssen dagegen 
aus einer im D urchschnitt 220 km betragenden 
Entfernung m ittels der Eisenbahn herbeigeholt 
werden. Ähnlich liegen übrigens die V erhält
nisse im Siegbezirk, doch hat der westfälische 
Koks bis dahin nur einen W eg von etwa 130 km.

Die Lahneisenerze, nam entlich das Roteisen
erz is t nicht durchweg hochhaltig und versand- 
fähig, sondern kann zum großen Teil mit Nutzen 
nur im Revier selbst verschmolzen werden. Der 
hochhaltige versandfähige Stein kann auch nicht

allein gefördert werden, sondern seine Förderung 
lohnt sich nur zusammen mit dem ärmeren. 
Eisenerzbergbau und -Verhüttung sind also im 
Lahnrevier aufeinander angewiesen, ein Bergbau 
ohne teilweise Verhüttung an Ort und Stelle 
wäre auf die Dauer nicht durchführbar. Auch 
aus der Geschichte der reinen Versandgruben, 
namentlich im Revier W eilburg, geht das deut
lich hervor, ebenso aus dem Ban neuer Hoch
öfen im Revier Dillenburg. Sowohl die Rot- 
wie die Brauneisensteine treten nicht zusammen
hängend und in gleichmäßiger Lagerm ächtigkeit 
auf, sondern derartig  unregelm äßig, daß eine 
sichere Berechnung der in einem einzelnen Felde 
oder gar im ganzen Gebiet noch vorhandenen 
bauwürdigen Erze unmöglich ist. In einzelnen, 
mehr spekulativen Fällen, in Zeiten hoher Kon
junkturen sind von einigen G utachtern trotz der 
Unberechenbarkeit der unverritz t anstehenden 
Lahnerzmeugen doch wirkliche Berechnungen 
einzelner ungenügend erschlossener Grubenfelder 
gegeben worden, natürlich auf Grund mehr oder 
weniger willkürlicher Voraussetzungen. Solche 
an sich, wie gesagt, unmöglichen Berechnungen 
mußten zuweilen zu schlimmen Enttäuschungen 
führen, und mehrfach wurde wegen einzelner 
unvorsichtiger Begutachtungen über den ganzen 
Lahnbergbau der Stab gebrochen. Man übersah 
aber hierbei, daß den vielen naturgemäßen Ent
täuschungen, von denen man ärgerlich nnd viel 
sprach, gerade im Lahngebiet, wie die nassauische 
Bergbaugeschichte zeigt, eine große Zahl solcher 
Fälle gegenübersteht, in denen ganz überraschend 
große Erzmengen auf verhältnism äßig kleinen F el
desteilen erschlossen wurden. Davon spricht man 
aber nicht viel, das zeigt sich dem Fernstehenden 
überhaupt erst, wenn er die größeren Produktions
tabellen studiert und hier die große Lebensdauer 
und Leistungsfähigkeit einzelner Gruben erkennt.

Die nachstehende Tabelle gibt eine Über
sicht über die Gesamtproduktion des E isenerz
bergbaues an der Lahn in dem Zeitraum von 
1828 bis 1903.

Danach hat der Lahnbergbau seit dem Jah r
1828, also in den letzten  76 Jahren, 41 Mil
lionen Tonnen Eisenerz geliefert. Von diesen 
41 Millionen Tonnen sind 7 Millionen in den
39 Jahren  von 1828 bis 1866 nnd 34 Mil
lionen in den 37 Jahren von 1867 bis 1903 
gefördert worden. F ür jene 7 Millionen aus 
1828 bis 1866 ergibt die nassauische S tatistik  
keine Trennung von Rot- und Brauneisenstein; 
die 34 Millionen aus 1867 bis 1903 aber setzen 
sich zusammen aus beinahe 20 Millionen Tonnen 
Roteisenstein und etwas über 14 Millionen 
Tonnen Brauneisenstein (einschließlich 2 bis
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Die Gesamtproduktion des Eisenerzbergbaues an der Lahn von 1S2S bis 1903. 
(Die geschätzten Zahlen sind eingeklammert.)

Land, Kreis oder Bergrevier j R o te i s e n s t e in

B r a u n e i s e n s t e in  
(u n d  

S p a t e i s e n s t e ln  
im  R e v ie r  

D ie z )

S u m m a

E is e n e r z e

M a n g a n 

e r z e

1. Herzogtum Nassau (bis 1860 ein
schließlich Revier Wiesbaden) . . 1828—1866 (3 358924) (l 896 630) 5 255 554 368 530

2. Altpreußischer Kreis Wetzlar (Reg.-
Bez. Koblenz) (geschätzt) . . . .  1828—1840 (125 190) (66 510) (191 700) ?

3. Altpreußischer Kreis Wetzlar (Reg.-
Bez. K oblenz)....................................  1841—1866 1 104 962 217 378 1 322 340 6 680

4. Hessisches Bergrevier Oberhessen 
(einschließlich Kreis Biedenkopf)
(g esc h ä tz t) ........................................  1828—1866 ? (500 000) (500 000) ?

Summa 1828—1866 (39 Jahre)............................ 4 589 076 2 680 518 7 269 594 375 210

5. Preußisches Bergrevier Wetzlar (ein
schließlich Kreis Biedenkopf] . . . 1867—1903 6 287 418 3 340 641 9 628 059 10 406

6. Preußisches Bergrevier Weilburg. . 1867—1903 4 666 627 4059 154 8 745 806 313 808
7. „ „ Diez . . . .  1867—1903 931 514 2 470 105 3 401 619 35 398
8. Dillenburg . 1867—1903 6 815180 472 128 7 287 308 8 826;
9. Hessisches Bergrevier Oberhessen 

(g e sc h ä tz t) ........................................  1867—1890 (2 800 000) (2 800 000) (2 500)(
10. Hessisches Bergrevier Oberhessen . 1891 — 1903 — 1 964 663 1 964 663 949

Summa 1867—1903 (37 J a h r e ) ........................ 18 700 739 15106 691 33 827 455 371 887
Gesamtsumme 1828—1903 (76 J a h r e ) ........................ |j 23 289 815 17 787 209 41 097 049 747 097

3 °/o Spat- und Toneisenstein, im Bergrevier 
Diez gefördert. Auf die einzelnen Reviere ver
teilen sich diese 34 Millionen Tonnen Eisenerz 
aus 1867 bis 1903 folgenderm aßen: W etzlar
förderte rund 10 Millionen, W eilburg 9 Millio
nen, Diez 3 Millionen, D illenburg 7 Millionen 
und Oberhessen 5 Millionen Tonnen.

Nimmt man für die Jah re  von 1828 bis 1866 
in den nassauischen Revieren dasselbe Verhältnis 
von 2 : 1 zwischen Rot- und Brauneisenstein 
an, so se tz t sich also die 76 jährige Gesamt
leistung des Lahnbergbaues von 41 Millionen 
Tonnen Eisenerz aus rund 23 Millionen Tonnen 
Rot- und 18 Millionen Tonnen Brauneisenstein 
zusammen. Hierzu kommen noch eine knappe 
Million Tonnen Manganerze, und zw ar bis 1866 
annähernd ebensoviel als seit 1867.

Jene 20 Millionen Tonnen Roteisenerze aus 
1867 bis 1903 verteilen sich auf die vier Berg
reviere —  das fünfte Revier, Oberhessen, för
dert seit 1867 überhaupt kein Roteisenerz — 
wie folgt: W etzlar förderte über 6 Millionen
Tonnen, W eilburg annähernd 5 Millionen, Diez 
kaum 1 Million und Dillenburg annähernd 7 Mil
lionen Tonnen. F ü r das R ev ier'W etzlar reicht 
die R oteisenstatistik  bis zum Jah re  1840 zu
rück; damals lieferte es 16000  t  jährlich, seit 
1867, also in 37 Jahren , zusammen 6 287 418 t, 
im D urchschnitt jährlich  also 170 000 t. Das 
Revier W eilburg förderte von 1867 bis 1903 
an Roteisenstein 46 6 6  627 t, im 37jährigen 
D urchschnitt also jährlich  rund 125000  t  
(B ergrevier Diez nur jährlich  25 000 t).

Der bei weitem größte Teil der Produktion 
stammt aus einer kleinen Anzahl von Gruben

feldern von verhältnism äßig großer, meist noch 
heute anhaltender Lebensdauer. Von den gegen
w ärtig  noch fördernden Roteisenerzgruben haben 
z. B. wenigstens neun eine mehr als 50jäh- 
r ig e , wenigstens zwei sogar eine mehr als 
75 jährige ununterbrochene Förderzeit und bieten 
für die Zukunft durchaus günstige Aussichten. 
Von den früher bedeutenden, seit Jah ren  aber 
ganz oder fast ganz eingestellten Roteisenstein
gruben sind nur wenige Felder als wirklich ab
gebaut anzusehen. Es trifft dies fast nur für 
einige Rollager, d. h. für sekundäre, oberfläch
liche L agerstätten  oder für sehr kleine Felder 
zu. Die Kleinheit der älteren Grubenfelder ist für 
den Bergbau oft ein arges Hindernis. Es wird 
mit zu den Aufgaben einer den Lahnbergbau be
rücksichtigenden Verwaltung oder Gesetzgebung 
gehören, in dieser Beziehung den unternehmungs
lustigen Bergmann zu unterstützen und ihm 
durch gerechte E inrichtungen, etwa durch eine 
modernisierte Erbstollen- oder Erbschacht - Ge
rechtigkeit, die rationelle Erschließung größerer 
und tieferer Lagerteile zu ermöglichen. Leistungs
fähige Tiefbauanlagen erfordern eben größere 
Gi-ubenfelder; die Unternehmungslust des einen 
darf künftig nicht, wie so oft bisher im Lahn
gebiet, an der Ängstlichkeit oder an den über
triebenen Forderungen des Nachbarn scheitern. 
Auch die wenigen F älle , in denen eine Betriebs
einstellung einer einst größeren Grube zunächst 
wegen Lagererschöpfung vorzuliegen scheint, 
klären sich bei näherer P rüfung anderweitig 
auf. Eine lokale Verdrückung, V erkalkung oder 
Verkieselung des Lagers ist namentlich bei 
gleichzeitig sinkendem M arktpreis in solchen
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Fällen meist die Ursache zum Erliegen gewesen, 
nicht aber die tatsächliche Erschöpfung.

Nach heutiger Anschauung sind die nassau- 
schen Roteisensteinlager nicht sekundäre, aus 
Kalklagern hervorgegangene Bildungen, deren 
lokal begrenzto Umwandlung mehr oder weniger 
an die oberen Horizonte der W asserzirkulatiou 
gebunden ist, sondern prim äre, mehr flözförmig 
und weiter ausgedehnte Niederschläge innerhalb 
des Devonmeeres. Dieser Niederschlag is t an einen 
ganz bestimmten geologischen Horizont, die Grenze 
zwischen Mittel- und Oberdevon geknüpft und 
bildete einst ein fast zusammenhängendes flach
liegendes Lager, das erst durch spätere Faltungen 
und Verwerfungen zerstückelt, verschoben und 
mehr oder weniger aufgerichtet worden ist.

Wie der Verfasser in der Quelle ausführlich 
dartut, läß t sich für diesen Horizont auf eine 
Nachhaltigkeit des Bergbaues sicher rechnen, 
wobei indessen nur die H auptlagerzüge in Be
tracht kommen.

Leider hat der nassauische Roteisenstein
bergbau daneben noch eine, nur scheinbare, ta t
sächlich nicht stichhaltige Ausdehnungsfähigkeit, 
welche nach außen und oben hin auch dem ge
sunden und entwicklungsfähigen Teile des dorti
gen Roteisensteinbergbaues sehr geschadet und 
den Ruf verdorben hat. Neben dem Haupt-Rot- 
eisenhorizont führen gelegentlich noch andere 
ältere und jüngere Horizonte oder (Schichten-) 
„Wechsel“ , wie der Bergmann dort sagt, kleine, 
leider —  nach heutigem Berggesetz —  ver- 
leihnngs-, aber nicht auf die Dauer bauwürdige 
Eisenerze. Diesen in der Praxis bisher nicht 
immer unterscheidbaren Nebenhorizonten ist aller
dings gar keine N achhaltigkeit zuzutrauen, auch 
dann nicht, wenn eine solche lokale Erzkonzen
tration einmal zu einer einige Jah re  anhaltenden 
größeren oder besonders hochhaltigen Linse an
gewachsen ist.

Für die Brauneisenerze des Lahngebiets 
liegen die Verhältnisse in vieler Beziehung 
anders als für die Roteisensteine. Zunächst 
steht jener Produktion von rund 20 Millionen 
Tonnen Roteisenerz in den Jahren  1867 bis 
1903 in den Revieren W etzlar, W eilburg, Diez 
und Dillenburg nur eine solche von nicht ganz 
10 */j Millionen Tonnen Brauneisenerz gegenüber. 
Beteiligt sind hieran die Reviere W etzlar mit 
fast 3 llt, W eilburg mit 4, Diez mit 2 1/2 
and Dillenburg m it kaum */* Millionen Tonnen. 
W ährend also Dillenburg für die Vergangenheit 
kaum in B etracht kommt und seit 1899 über
haupt keine 'Brauneisenerz-Förderung mehr auf
weist, spielt hierbei das Revier Diez eine be
achtenswertere Rolle als beim Roteisenstein.

Außerdem trä g t für die Brauneisenerz-Er- 
zeagung des ganzen Lahngebiets das fünfte Re
vier, Oberhessen, wesentlich bei, und zw ar mit 
100- bis 200 000 Tonnen jährlich .

F erner läß t sich für die größeren Roteisen
steingruppen eine fast überraschende N achhaltig
keit nachweisen, während für die Brauneisenerze 
die Grubenproduktionstabellen im allgemeinen 
eine weit kürzere Lebensdauer der einzelnen 
Gruben und eine tatsächliche Erschöpfung des 
betreffenden Lagers erkennen lassen.

Es hängt das eng mit der abweichenden 
N atur der Brauneisenerzlager zusammen, die 
mehr dem Stringocephalenkalk flach aufgelagerte, 
als den Schichten eingelagerte E rzkörper dar
stellen. Sie lassen sich also, einmal erschlossen, 
schneller abbauen, weisen zuweilen große F ör
derungen aus Tagebauen auf eng begrenztem 
Raum auf und hören dann schnell und gänzlich 
auf. Die ausgedehnteren Felderkomplexe sind 
hiervon natürlich ausgenommen.

W eiter kommt hinzu, daß man, wie oben er
w ähnt, die Roteisenerzlager ihrer Entstehung 
nach heute mehr für eine zusammenhängende, 
fast flözähnliche und niveaubeständige Bildung 
ansieht, wogegen die Brauneisenerzlager dieses 
regelmäßigeren Charakters entbehren.

Über die Entw icklungsfähigkeit des Lahn
bergbaues spricht sich der Verfasser am Schluß 
seiner Arbeit u. a. wie folgt aus: Die Roteisen
erzlager des Lahn- und Dillgebiets sind nicht 
„fast erschöpft“ , sondern erst zum kleineren, 
der Oberfläche näheren Teil abgebaut. Eine 
allgemeine Qualitäts verschlechterung findet keines
wegs mit zunehmender Teufe sta tt. Die Braun
eisen- und M anganerzlager der Lahn bergen — 
besonders in der ausgedehnten Erzanhäufung der 
Lindener Mark — noch immer ansehnliche Men
gen. Die Möglichkeit der Aufdeckung neuer, 
abnorm tiefer Erzmulden ist auch ferner nicht 
ausgeschlossen. Durch Verbesserung der T rans
portm ittel wird die E isenindustrie im Lahngebiet 
und dadurch der W ohlstand des ganzen Bezirks 
sich auch dann aufrecht erhalten lassen, wenn in 
W estfalen der Bezug fremder, namentlich nordi
scher Erze auf dem W asserwege noch weiter 
zunehmen und billiger werden wird. Die Lahn
erze, namentlich die Roteisenerze, müssen dann 
vielleicht mehr als bisher im Bezirk bleiben, 
werden aber unter dem Schutz einer einsichtigen 
Regierung auch ferner die Grundlage für die 
Erzeugung von bevorzugten und höher bewert
baren Qualitätseisensorten bilden. E rs t dann, 
wenn sich im Lahngebiet durch eine bessere 
geologische K artierung und Lagerstättenaufnahm e 
und durch eine Änderung der Rechtsverhältnisse, 
die bisher nur dem Kleinbergbau genutzt haben, 
dem notwendigen Großbergbau aber direkt 
hinderlich sind, die Aufschlüsse entwickelt und 
die Besitzverhältnisse einheitlicher gestaltet 
haben, — erst dann wird man ohne weiteres 
deutlicher erkennen, daß der Lahnbergbau sehr 
wohl die Verzinsung w eit ausschauender Ver
kehrsverbesserungen garan tiert.
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Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.
Bestimmung des Gesamtschwefels im Eisen.

F ür die Schwefelbestimmung m acht S. S. 
K n i g h t *  folgenden Vorschlag: 2g  der Eisen
probe verm ischt man in oinem l ’orzellantiegel 
m it 1 g reinem, durch W asserstoff reduziertem 
Eisenstaub (dessen Schwefelgehalt man kennt) 
und überdeckt das Gemisch m it einem weiteren 
Gramm Eisenstaub und einer Scheibe F iltrie r
papier. Dann legt man den Deckel auf und er
hitzt 10 Minuten über dem Gebläse. Nach dem 
Erkalten wird der Tiegelinhalt in einer gewöhn
lichen Entwicklungsflasche m it Salzsäure behan
delt und die entweichenden Gase in Absorptions
flaschen m it am moniakalischer Kadmiumchlorid
lösung aufgefangen. Die Bestim mung geschieht 
durch T itration m it Jod. Die Methode soll mit

* „Amer. Chem. Journ .“ 1904, 32, 84.

der normalen gewichtsanalytischen Methode ge
nau übereinstim m ende Resultate geben.

Beständigkeit eingestellter Lösungen.

W. M. G a r d n e r  und B. N o r t h *  konstatie
ren, daß, entgegen der Angabe der Lehrbücher, 
wonach eine Permanganatlösung, die dem Licht 
ausgesetzt ist, schwächer werden soll, solche 
Lösungen m indestens ein Jah r ihre Stärke un
verändert beibehalten, wenn sie aus gereinigtem 
Salz und m it reinem W asser hergestellt sind und 
in gut verschlossenen Flaschen aufbewahrt werden. 
Dagegen kann eine eingestellte Ammonoxalat
lösung kaum eine Woche haltbar gelten. Wohl 
aber hält sich festes Ammonoxalat und Ferro- 
am monsulfat ein Jah r lang unverändert.

* „Journ. Soc. Chem. Ind .“ 1904, 23, 599.

Elektrische Beförderuiigseiiirichtungeii für leichte G egen stän d e.

Vor etwa 20 Jahren  arbeiteten die englischen 
Gelehrten J e n k i n ,  A y r t o n  und P e r r y  eine 
Einrichtung zur Beförderung von W aren und 
M assengütern aus, die im wesentlichen aus einer 
Drahtseilbahn bestand, auf der ein Zug von zehn 
einzelnen Fördergefäßen durch eine elektrische 
Laufkatze gezogen und geschoben wurde. Sie 
bezeichneten diese A rt der Beförderung mit dem 
Namen „Telpberage“ , der mit „Fernbeförderung“ 
zu übersetzen sein dürfte. Ausgefnhrt ist die 
E inrichtung in England nur zweimal, und zw ar 
zuerst in Glynde (Sussex) auf dem Gut des Lord 
Hampden.* In Entfernungen von etwa 20 m 
sind bei der in Glynde ausgeführten E inrichtung 
Pfosten mit oberen Querhölzern aufgestellt, auf 
denen zwei S tahldrähte von 19 mm Dicke liegen, 
einer für die H infahrt, der andere für die Rück
fahrt (Abbildung 1). Über den Querhölzern 
liegen übers Kreuz geführte Leitungsdrähte, die 
jeden zwischen zwei Pfosten liegenden Abschnitt 
m it dem schräg gegenüberliegenden A bschnitt 
verbinden, so daß von dem einen D rahtseil der 
erste, d ritte , fünfte usw. A bschnitt mit dem 
positiven Pol, der zweite, vierte, sechste usw. 
Abschnitt m it dem negativen Pol einer E lek
trizitätsquelle verbunden werden kann, während 
bei dem ändern D rahtseil umgekehrt die Felder 
mit ungerader Nummer mit dem negativen, die

* Dr. L. G r a e t z :  „Die Elektrizität und ihre 
Anwendungen“. Stuttgart 1900, und „Telpherage“ : ; 
A lecture delivered by Professor John Perry, M. E., 
F. R. S., at the London Institution. London 1886.

mit gerader Nummer mit dem positiven Pol ver
bunden werden können (Abbildung 2). Eine auf 
dem D rahtseil sich bewegende elektrische Lauf
katze schiebt nun immer fünf Gefäße und zieht 
fünf andere; sie ist m it dem letzten  gezogenen

Abbildung 1.

Gefäß durch einen K upferdraht verbunden. Die 
Länge eines halben Zuges von fünf Gefäßen ist 
etwas größer als der Abstand der Pfosten, so 
daß die Laufkatze also immer auf einem posi
tiven Abschnitt, das le tzte  Fördergefäß auf einem 
negativen Abschnitt läuft oder umgekehrt. Es 
geht daher stets ein elektrischer Strom durch
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den Elektromotor der Laufkatze. Da die Lauf
katze außer den fünf Fördergefäßen, welche sie 
hinter sich herschleppt, noch andere fünf Förder
gefäße schiebt, ist für die Bewegung von je  zehn

Abbildung 2.

Abbildung 8.

Fördergefäßen nur e i n e  elektrische Laufkatze 
erforderlich. Nach Berechnungen von P erry  
sollen die Beförderungskosten mit dieser Einrich
tung 0,20 i/ll für das Tonnenkilometer betragen.

Das In teresse für diese A rt der Beförderung 
ist nun anscheinend in England ein nachhaltiges 
nicht gewesen, obgleich die Anlage in Glvnde 
einen vollen E rfolg zu verzeichnen hatte. Ob 
die Einrichtung an sich nicht lebensfähig war, 
oder durch die H erstellung anderer elektrischer 
Beförderungsmittel, namentlich der elektrischen 
Bahnen, bald als überholt angesehen wurde, oder 
die Verhältnisse in dem mit Verkehrsm itteln 
reich ansgestatteten England für ihre W eiter
entwicklung nicht günstig  waren, entzieht sich 
unserer Kenntnis. Tatsache ist, daß die An
wendung in England auf die genannten z w e i. 
Fälle beschränkt geblieben ist. Dagegen haben 
in neuerer Zeit die Amerikaner diese Beförde
rungsweise namentlich für einzelne kleine Lasten | 
wieder aufgenommen und mit der ihnen auf dem 
Gebiet der mechanischen Handhabung eigenen 
Geschicklichkeit w eiter ausgebildet, so daß nun
mehr in Amerika derartige Einrichtungen zur 
Anwendung kommen, die wohl geeignet erschei

nen, bei der Beförderung leichter Gegenstände 
gute Dienste zu leisten.

Die United Telpherage Company, 20 bis 22 
'  Broad Street, New York, früher The Consolidated 

Telpherage Company da
selbst, deren deutsche Ver
tretung Oskar Frankenstein 
in Berlin W . übernommen 
h a t , ’Will die Einrichtungen 
nicht auf Drahtseilbahnen 
beschränken, sondern auf 
die selbsttätige Beförderung 
in Röhren ausdehnen, die 
entweder über oder auf dem 
Erdboden liegen oder unter
irdisch angelegt sind; ferner 
auf hochliegende Förder
bahnen und gewöhnliche 
Schmalspurbahnen. Bei den 
bisherigen Ausführungen 
scheint es sich indessen vor
wiegend um D rahtseilbah
nen zu handeln. Abbild. 3 
ste llt eine solche Telpher- 
linie einfachster A rt dar. 
In gewissen Abständen sind 
zwei Stangen in gespreizter 
Stellung eingegraben, so 
daß sio sich oben gegen
einander legen. Auf die 
Stangen is t ein Tragseil 
gelegt, das mittels geeigneter 
Hängeeisen (Abbild. 4) das 
Laufseil für die elektrische 
Laufkatze sowie den Lei

tungsdraht für die Stromzuführung träg t. Der
Strom wird in ähnlicher W eise wrie bei S traßen
bahnen mittels einer Rolle von dem Leitnngsdraht 
abgenommen und treib t die Elektromotoren der 
Laufkatze, die sich darauf in Bewegung setzt.

'  :

Abbildung 4.

Das Laufseil dient als Rückleitnng für den Strom. 
Einen Hauptbestandteil der ganzen Anlage bildet 
die elektrische Laufkatze, die aus sogenannten 
Telphereinheiten zusammengesetzt wird. Zu 
einer Telphereinheit gehört ein in der Mitte mit
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einer Triebrolle versehener Schaft, m it dem an 
beiden Enden die Anker zweier Elektrom otoren 
festjverbunden sind, deren Magnete in zwei Ge
häusen liegen, die durch einen eisernen Rahmen 
zusammengehalten werden und die Lager des 
Schaftes aufnehmen. Besteht eine Laufkatze 
nur aus e i n e r  E inheit, so ist noch eine Lauf
rolle hinzugefügt, die durch zwei Flacheisen
schienen m it der Telphereinheit verbunden ist 
(Abbildung 5). Zwei Telphereinheiten werden

^ = 0 3 ^

Abbildung 5.

gleichfalls durch Flacheisenschienen miteinander 
verbunden (Abbildung 6). Bei diesen Anord
nungen sind keine besonderen Mechanismen zur 
Ü bertragung der Drehbewegung von den Motoren 
auf die Triebrolle oder zur Hervorbringung einer 
bestimmten Umlaufgeschwindigkeit der Triebrolle 
erforderlich, denn die gewünschte Fortbew egungs
geschwindigkeit wird bei gleichbleibender Um
drehungszahl der Motoren durch entsprechende 
W ahl des Triebrollendurchm essers erreicht. 
Da die Konstruktion sich demgemäß durch Ein
fachheit auszeichnet, erfordert die Laufkatze

wenig Ausbesserungsarbeiten. Die Zusammen
setzung aus E inheiten hat außer einer guten 
Gewichtsverteilung noch den Vorteil, daß man 
die Zugkraft einer Laufkatze auf einfache Weise 
verdoppeln oder um die H älfte verringern kann, 
je  nachdem sie aus einer oder zwei Telpher
einheiten zusamm engesetzt ist. Da die Last 
unter der Laufkatze hängt, so ist sie von den 
Elektrom otoren getrennt, wodurch die Elektro
motoren gegen Beschädigungen geschützt sind.

Abbildung 6.

Die sämtlichen Teile der Elektrom otoren ein
schließlich der Schaltvorrichtungen sind wasser
dicht und staubfrei in dem Gehäuse gelagert. 
Das Ein- und Ausschalten der Motoren kann von 
Menschenhand, jedoch auch selbsttä tig  an einer 
bestimmten Stelle geschehen, in welchem Falle die 
Einrichtung auch so getroffen werden kann, daß 
die Laufkatze se lbsttä tig  an den Ausgangspunkt 
zurückkehrt. Um 1000 Pfd. (rund 450 kg) mit 
verschiedenen Geschwindigkeiten und auf ver
schiedenen Steigungen zu bewegen, werden die 
erforderlichen Pferdekräfte wie folgt angegeben:

Stel-

°'o

Geschwindigkeit in englischen Meilen die Stande

1 2 s * 5 6 7 8 9 10 12 15 20 25

0 0,027 0,053 0,080 0,107 0,133 0,160 0,187 0,213 0,240 0,267 0,320 0,400 0,533 0,667
1 0,053 0,107 0,160 0,213 0,267 0,320 0,373 0,427 0,480 0,533 0,640 0,800 1,07 1,33
2 0,080 0,160 0,240 0,320 0,400 0,480 0,560 0,640 0,720 0,800 0,960 1,20 1,60 2,00
3 0,106 0,213 0,320 0,427 0,533 0,640 0,747 0,853 0,960 1,07 1,28 1,60 2,13 2,67
4 0,133 0,267 0,400 0,633 0,667 0,800 0,933 1,07 1,20 1,33 1,60 2,00 2,67 3,33
5 0,160 0,320 0,480 0,640 0,800 0,960 1 ,12 1,28 1,44 1,60 1,92 2,40 3,20 4,00
6 0,186 0,373 0,560 0,747 0,933 1 ,12 1,30 1,49 1,68 1,87 2,24 2,80 3,73 4,67
7 0,215 0,427 0,640 0,853 1,07 1,28 1,49 1,71 1,92 2,14 2,56 3,20 4,27 5,33
8 0,241 0,480 0,720 0,960 1,20 1,44 1,68 1,92 2,16 2,40 2,88 3,60 4,80 6,00
9 0,267 0,533 0,800 1,07 1,33 1,60 1,87 2,13 2,40 2,67 3,20 4,00 5,33 6,67

10 0,293 0,586 0,880 1,17 1,47 1,76 2,05 2,34 2,64 3,03 3,52 4,40 5,36 7,33
1 1 0,320 0,640 0,960 1,28 1,60 1,92 2,24 2,55 2,88 3,20 3,84 4,80 6,40 8,00
12 0,346 0,693 1,04 1,38 1,73 2,08 2,43 2,77 3,12 3,46 4,16 5,20 6,93 8,67

Dabei is t der Zugwiderstand zu Vioo an- : oder es werden z w e i Laufrollenpaare zusammen 
genommen, die L ast ro llt also auf einer l/ i0o ge- < benutzt, wie in Abbildung 9, wo B retter zu be- 
neigten Strecke ohne Beschleunigung hinab. fördern sind. Die Form der L ast is t auch für die

Die L ast wird entweder unm ittelbar an die A rt ih rer Aufhängung maßgebend, die so statttin- 
elektrische Laufkatze gehängt (Abbildung 7), j den muß, daß die L ast auch auf s ta rk  geneigten 
oder die Laufkatze zieht die an einem besonderen Strecken ste ts senkrecht hängt. Es werden im 
Laufrollenpaar (den Anhängerollen) hängende allgemeinen vier verschiedene A rten von Gehängen 
L ast h in ter sich her. Je  nach der Beschaffen- zur Aufhängung von Lasten unterschieden: 
heit der zu befördernden L ast w ird entweder j  1. Das Gehänge für Kübel zum Befördern 
nur e in  Laufrollenpaar verwendet (Abbild. 8) | von Kohlen, E rzen und anderen Massengütern
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(Abbildung 8). Die Kübel sind dabei so ein
gerichtet, daß sie se lbsttä tig  kippen oder mit 
der Hand ausgekippt werden.

2. Das Bühnengehäuge. Es dient zum Auf
hängen einer Bühne, auf der Ballen, Säcke, 
Pakete, Eisenteile usw. befördert werden können.

3. Das Schleifengehänge. Aus Flacheisen 
sind zwei Haker. gebildet und im unteren Teil 
Bretter gelegt, so daß die E inrichtung sich zum 
Befördern von Säcken, Eisenteilen, Klafterholz und 
ähnlichen Gegenständen eignet.

rend beim Bahntransport ein mehr oder minder 
umfangreiches Zusammenfassen der zu befördern
den W aren stattfindet, soll bei den Telpher- 
einrichtnngen gerade umgekehrt eine Teilung in 
eine Anzahl kleinerer Teile eintreten, so daß sie 
nicht geeignet erscheinen, an Stelle von Schienen
bahnen große Massen zu befördern, sondern nur 
zum Sammeln einzelner Güter für den B ahntrans
port dienen können. Den Drahtseilbahnen gegen
über haben dieTelphereinrichtungen zwei wesent
liche Vorteile, nämlich den Fortfall eines beson
deren Zugseils, und als Folge davon, außer der 
durch das Fehlen der Bewegungseinrichtungen 
für das Zugseil bedingten einfacheren Bauart, 
die Möglichkeit, die Bahn auch zwischen den

Abbildung 7. Abbildung 8.

Außerdem werden für besondere Fälle noch 
andere Gehänge konstruiert, die als Ausnahmen 
bier nicht w eiter erw ähnt werden sollen. In 
den Rahmen dieses Aufsatzes gehört auch nicht 
die Beschreibung der Vorrichtungen zur Erzeugung 
der für den Betrieb erforderlichen E lektrizität. 
Auch die Konstruktion der Ab- und Zuleitungen 
der E lektrizität weicht so wenig von den üblichen 
Anordnungen ab , daß darauf nicht 
näher eingegangen zu werden braucht.

Das Laufseil und der Zuleitungsdraht 
werden entweder, wie in Abbildung 3 
dargestellt is t ,  von einem besonderen 
Tragseil getragen oder sind je  für sich 
an Pfosten, Konsolen oder in anderer 
Weise aufgehängt. W enn im letzteren 
Fall noch ein Tragseil hinzugefügt wird, 
an dem das Laufsoil und der Leitungs
draht noch besonders mit den in Abbildung 3 
and 4 dargestellten Hängeeisen aufgehängt sind, 
so geschieht dies nur, um das Durchhängen zu 
verringern.

W as das Anwendungsgebiet der besprochenen 
Telphereinrichtungen betrifft, so sind sie zw ar 
nicht überall dort am P la tze , wo andernfalls 
eine D rahtseilbahn herzustellen w äre, können 
aber in geeigneten Fällen D rahtseilbahnen er
setzen; im allgemeinen eignen die Telpher
einrichtungen sich mehr für den Kleinbetrieb 
als Drahtseilbahnen. Die elektrischen Schienen
bahnen sollen sie nicht ersetzen, wohl aber er
scheinen sie geeignet, als Zubringer elektrischer 
oder anderer Förderbahnen zu dienen; denn wäh-

einzelnen Stationen in Bögen zu legen. Bei den 
gewöhnlichen Drahtseilbahnen muß bekanntlich 
die Linienführung zwischen zwei Stationen eine 
Gerade sein, was ihre Anwendbarkeit beschränkt. 
Telphereinrichtungen haben daher eine größere 
Anpassungsfähigkeit an das Gelände. Mit den 
Drahtseilbahnen haben sie den Vorteil gemein, 
daß nur wenig Raum auf der Erdoberfläche in

Abbildung 9.

Anspruch genommen wird. Da die vom Erdboden 
hochgezogene L ast bei ihrer Beförderung auf 
wenige Hindernisse stößt, und außerdem die Ein
richtung so getroffen werden kann, daß die Ge
schwindigkeit sich in den Bögen selbsttä tig  ver
mindert, so kann man auch bei Anwendung 
scharfer Bögen mit ziemlich großen Geschwindig
keiten fahren. Gewöhnlich beträg t die Ge
schwindigkeit in der Geraden 12 bis 15 eng
lische Meilen gleich rund 19 bis 24 Kilo
meter/Stunde bei außerhalb der Gebäude liegen
den Telpherlinien. Im Innern von Gebäuden wird 
die Geschwindigkeit auf 3 bis 8 Meilen gleich 4,8 
bis 12,9 Kilometer/Stunde beschränkt. Es lieg t 
nahe, die Telphereinrichtungen in einen ähnlichen
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Abbildung 10.

Verwendung d e r j  elektrischen K raft eine noch I 
viel allgem einere werden als je tz t. So wie die i 
Verhältnisse zurzeit liegen, wird es —  voraus
gesetzt, daß die technischen Schwierigkeiten 
beim Anfahren, Bremsen, Anhalten und Umkehren 
der Laufkatze tatsächlich gelöst sind, und mit 
wesentlichen Betriebsstörungen nicht gerechnet 
zu werden braucht —  in erster Linie von den 
besonderen Umständen, unter denen die Beförde
rung stattfinden soll, und von dem Vorhanden
sein elektrischer K raft oder der Möglichkeit, sie 
billig zu beschaffen, abhängen, ob man eine der
artige elektrische Fördereinrichtung mit Nutzen 
verwenden kann. W o in einem gewerblichen 
Betriebe ohnehin E lek triz itä t zur Verfügung 
steh t oder vorhandene Kraftquellen ihre E r-

Abbildung 11.

der Einrichtungen eignen, ganz auszuschließen. 
In der Industrie kann man die Einrichtungen 
verw enden: a) um Gegenstände von einem Teil 
einer Fabrik  nach einem ändern zu befördern, 
besonders bei ausgedehnten Anlagen, wenn die 
Gebäude sehr zerstreu t liegen ; um Rohmaterialien 
oder F abrikate  von einem Magazin in ein anderes 
zu bringen oder von und nach den W erkstätten 
zu befördern oder zu verladen, erforderlichen
falls über zwischenliegende Gebäude hinweg;
b) um Kohlen aus Eisenbahnwagen oder Schiffen 
in die Lager oder nach den Kesselhäusern zu 
befördern , Asche aus den Kesselhäusern zu ent
fernen oder Abfall a ller A rt zu beseitigen;
c) um Feuerungsm aterial und E rze  in die Hoch
öfen zu bringen ; d) um Erze an den Gewinnungs-

Gegensatz zu den D rahtseilbahnen zu bringen, 
wie die elektrischen Schienenbahnen zu den 
Kabelbahnen. Bekanntlich hat in Amerika eine 
Kabelbahn nach der ändern den elektrischen 
Bahnen weichen müssen. Ob die Telphereinrich- 
tungen einen ähnlichen Kampf m it den jetzigen 
D rahtseilbahnen aufnehmen werden und zu einem 
siegreichen Ende führen können, wie es den E r
findern vorzuschweben scheint, muß wohl die Zu
kunft lehren; wir möchten es bezweifeln, obgleich 
die bisherigen Erfahrungen auf anderen Gebieten 
dafür sprechen. Jedenfalls müßte vorher die

zeugung begünstigen, wird man wahrscheinlich 
in manchen Fällen vorteilhaften Gebrauch von 
der Einrichtung machen können.

Von den Anwendungen, welche die Telpher- 
einriclitungen mit Oberleitung auf verschiedenen 
Gebieten der menschlichen T ätigkeit, wie in der 
Landw irtschaft, dem Forstwesen und der In
dustrie, finden können und bereits gefunden haben, 
erwähnen w ir hauptsächlich die, welche sich auf 
das Berg- und Hüttenwesen sowie die Industrie 
im allgemeinen beziehen, ohne gegebenenfalls 
andere Anwendungen, die sich zur Erklärung
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Stätten auf die Aufbereitungsböden zu schaffen;
e) um E rze und Kohlen an den Gewinnungs
stätten in Eisenbahnwagen oder Schiffe zu laden ;
f) um Rohmaterialien über Flüsse, Schluchten, 
Täler, Gebäude oder bebautes Land zu befördern;
g) um Steine, Schiefer, Phosphate, Abraum von 
den Brüchen wegzuschaffen; h) um in Gießereien, 
Walzwerken, auf E isenhütten Materialien zu be
fördern.

Auf dem C. Goldsmithschen W erk in Ampere, 
N.J., dient eineTelphereinrichtung mit einer Tel- 
phereinheit dazu, um Gußstücke von der Gießerei

Bühne an der gewünschten Stelle entweder über 
der W age oder an der T ür des Lagerraums 
anhält. Die Bühne kann dann in um gekehrter 
Richtung mit den Modellen nach der Gießerei 
abgelassen werden. Diese Telpherlinie geht 
über zwei Straßen hinweg, darunter eine Land
straße. Mit Vorteil können auch fertige F abri
kate, noch in der Arbeit befindliche Maschinen
teile oder sonstige Gegenstände von einer Stelle 
eines W erks nach einer ändern geschafft werden, 
wie in Abbildung 10 dargestellt ist, wo eine 
Riemenscheibe befördert wird.

nach den W erken einer E lektrizitätsgesellschaft 
zu befördern. F rüher sandte man zwei Leute 
in unregelmäßigen Zwischenräumen nach der 
Gießerei, um die fertigen Gußstücke abzuholen; 
die Modelle wurden in derselben W eise befördert. 
Bei der jetzigen Betriebsweise werden die ferti
gen Gußstücke auf die Telpherbiilme gelegt, der 
elektrische Strom wird geschlossen, und die 
Bühne se tz t sich mit der L ast nach dem W erk 
in Bewegung. Die Geschwindigkeit is t anfangs 
gering, wächst dann auf 1000 ' =  305 m/Minute, 
bis zu einem Bogen, wo sie se lbsttä tig  hinunter- 
geht. Nach dem Durchgang durch den Bogen 
wird die größere Geschwindigkeit wieder auf
genommen, bis kurz vor dem Ziel die Ge
schwindigkeit se lbsttä tig  abnimmt, so daß die

Es können auch beladene K arren, die für 
gewöhnlich auf ihren Rädern laufen, mit einer 
Telphereinrichtung befördert werden, wie auf 
den Höfen der Yale & Towne M anufacturing Co. 
in Stamford, Conn. In Maschinenfabriken können 
die Telphereinrichtungen an Stelle fahrbarer 
W inden verwendet werden. Die elektrischen 
Laufkatzen laufen alsdann auf Schienen. F ür den 
Betrieb der Telphereinrichtungen verwendet 
man zw ar in der Regel Gleichstrom , doch 
steht nichts entgegen, auch W echselstrom zu 
verwenden, wo er ohnehin vorhanden ist. Eine 
E inrichtung für zweiphasigen Wechselstrom ist 
in Abbildung 11 wiedergegeben. H ier läuft eine 
Telphereinheit mit W echselstrommotoren auf 
einem Drahtseil.

Abbildung 12. Abbildung 13.
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In neuerer Zeit werden auch besondere elek
trische W inden für hohe Aufzugsgeschwindigkeiten 
m it den Telphereinrichtnngen verbunden (Abbil
dung 12). Die W inden, die für Lasten von 500 
bis 10 000 P fd. gleich rund 225 bis 4450 kg 
und fü r Gleichstrom von 125, 250 ' und 500 Volt 
Spannung gebaut werden, können in der Zeit, 
wenn sie nicht mit einer Telpliereinrichtung zu
sammen arbeiten, zu anderen Zwecken verwendet 
werden. W enn sio mit einer Telphereiuriclitung 
verbunden sind, lassen sie sich von bestimmten
festen Punkten aus, oder auch m ittels herab-
hilngender Seile bedienen, die m it den Schalt
vorrichtungen verbunden sind. Die elektrischen 
W inden können entweder unm ittelbar an die 
Laufkatze selbst gehängt werden, wie in Abbil
dung 12 dargestellt ist, oder werden m it den 
von der Laufkatze geschleppten Anliäugerollen 
verbunden (Abbildung 13).

Die Anlagekosten der Telpherlinien hängen 
in erste r Linie von dem Gewicht der zu be
fördernden Lasten ab. U nter einfachen V erhält
nissen und bei geringen Lasten sollen sich schon 
Telpherlinien für 6 Mark/M eter hersteilen lassen. 
Die Betriebs- und U nterhaltungskosten sind natür
lich ganz verschieden nach den vorliegenden 
Verhältnissen, und in erste r Linie auch von dem 
Gewicht der beförderten Lasten abhängig, so 
daß mit der Angabe, sie betrügen 0,5 bis 5 d t  
täglich, wenig anzufangen ist. Einen Anhalt zur 
E rm ittlung der reinen Beförderungskosten kann die 
auf Seite 1250 m itgeteilte Tabelle der erforder
lichen Pferdekräfte geben, sobald die Erzeugungs
kosten für eine P ferdekraft bekannt sind.* Um 
zutreffende Vergleiche mit anderen Einrichtungen 
anstellen zu können, müßten die in bestimmten 
Fällen entstandenen Beförderungskosten für die 
Tonne und das Meter bekannt sein, oder sonst 
genaue Angaben über die A rt der beförderten 
Gegenstände und die Förderw eite gem acht sein.

* Über die Leistung einer im Betrieb befindlichen 
Telpherage-Anlage machte C. J. M e s s e r  in einem 
vor dem Franklin-Institute am 14. April d. J. ge
haltenen Vortrage folgende Mitteilung: Bei einer
Anlage, in welcher der elektrische Strom durch einen 
Gasmotor erzeugt wird, erfolgt die Hebung einer Last 
von 3000 Pfund mit einer Geschwindigkeit von 00 Fuß 
in der Minute und die Beförderung derselben in hori
zontaler Richtung mit einer Geschwindigkeit von 
1000 Fuß in der Minute. Der Kohlenaufwaud betrug 
30 Pfund fiir die Pferdekraftstunde' beim Heben und 
12  Pfund bei der Horizontalbeförderung.

Bei den elektrischen Röhrenbahnen, die wir 
nur kurz erwähnen wollen, laufen die von einem 
Telpher gezogenen kleinen W agen auf Schienen 
in einem aus glasierten Tonröhren oder Eisen 
hergestellten Tunnel (Abbildung 14); diese 
Röhrenbahnen sind se lbsttä tig  gedacht. Sie 
sollen so angelegt werden, daß Nebenlinien in 
eine Hauptlinie einmünden können, ohne daß die 
Gefahr des Zusammenstoßens der Züge besteht. 
Zu dem Zweck ist eine selbsttätige Vorrichtung 
erdacht, die den Zug auf dem Nebengeleise zum 
Halten bringt, wenn das Hauptgeleise besetzt 
ist. F erner kann durch einen Schieber, der sich 
auf einer m it den Stationsnam en versehenen 
P la tte  verstellen läßt, der Zug auf einer be
liebigen Station selbsttä tig  zum H alten gebracht 
werden. Die Züge mäßigen selbsttätig  ihre Ge
schwindigkeit in Bögen, W eichen, auf Stationen

Abbildung 14.

und sta rk  geneigten Strecken. Ob derartige 
Röhrenbahnen für gewerbliche Zwecke etwa in 
größerem oder geringerem Umfange ausgeführt 
sind und sich bew ährt haben, entzieht sich 
unserer K enntnis. In erste r Linie scheint bei ihrer 
etwaigen Verwendung an die Beförderung von 
Postsachen gedacht zu sein.

Die Einzelausbildung der h ier beschriebenen 
neuen und eigenartigen Fördereinrichtungen vTar 
nur möglich unter Benutzung einer ganzen Reihe 
von neueren F ortschritten  der Elektrotechnik. 
V ielleicht sind die Einrichtungen berufen, noch 
eine Rolle im gewerblichen Leben zu spielen, wenn 

! die Verwendung der E lek triz itä t eine noch all
gemeinere geworden sein wird als je tz t.

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

Vorschriften für die Lieferung von Gusseisen.

uf der in Hamburg: am Mittwoch den 5. Oktober 
stattgehabten Generalversammlung des V e r 

eins d e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  berichtete 
Geheimrat J i in g s t-B e r l in  über die Arbeiten 
der im Jah re  1901 auf der Versammlung in 
Dresden eingesetzten Kommission. L etztere be
steht aus: Geheimrat J ü n g s t  als Vorsitzenden, 
Direktor H e c k  m an n -H aib erg erh ü tte , Brebach, 
Direktor R ensch-F ried rich -W ilhelm shü tte , Mül
heim-Ruhr, und H. Jo ly -W itte n b e rg . Bei dem 
Entwürfe der Vorschriften sollten folgende Ge
sichtspunkte Berücksichtigung finden:

1. Durch die anznstellenden Proben soll nur 
die Überzeugung gewonnen werden, daß 
das M aterial alle diejenigen Eigenschaften 
besitzt, welche für die vorgesehenen Ver
wendungen erforderlich sind.

2. Alle Proben, welche über das nötige Maß 
hinausgehen, sowie besonders auch solche 
Proben, welche an der äußersten Grenze 
des Erreichbaren liegen, sind als wider- 
streitend mit den Interessen der D arsteller 
und der Verbraucher zu verwerfen.

Auf dem Felde der Gußeisen-Untersuchung 
war damals, wie auch in den Berichten des Ge
heimrat J ü n g s t ,  Dresden 1901, Düsseldorf 1902 
and Kassel 1903, erw ähnt, noch wenig geschehen. 
Die Kommission kam unter Berücksichtigung des 
vorhandenen M aterials und auf Grund der eigenen 
Untersuchung recht bald zu der Überzeugung, 
daß die Erkenntnis des Gußeisens noch nicht so 
weit fortgeschritten ist, um nach allen Seiten

feste Schlüsse zu ziehen. Besonders herrscht 
noch keinj volle K larheit hinsichtlich der E in
wirkungen, welche die im Gußeisen enthaltenen 
Fremdkörper Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phos
phor und Schwefel in ihren so mannigfachen 
Mischverhältnissen bei verschiedenen Tempe
raturen  ausüben. W eit über 1000 Probestäbe 
aus Schmelzen verschiedener Mischungen sind 
mühevollen Untersuchungen unterworfen worden. 
Diese Untersuchungen haben neue Erscheinungen 
ergeben, deren K larlegung weitläufige Erwägungen 
erforderte, welche schließlich bei der Aufstellung 
von Lieferungsvorschriften maßgebend waren. 
Den Vereinswerken Friedrich - W ilhelmshütte- 
Mülheim a. d. Ruhr, H albergerhiitte bei Brebach, 
Vulkan-Stettin, Borsigwerk-Tegel und besonders 
Sulzer-W interthur ist dafür zu danken, daß sie 
in so überaus bereitw illiger W eise mit Aufwand 
nicht unbedeutender Kosten der Kommission ihre 
W erkstätten  zur Verfügung stellten.

Aus den angegebenen Gründen mußte das 
ursprünglich aufgestellte, sehr umfangreiche P ro 
gramm, welches neben den mechanischen Eigen
schaften des Gußeisens auch die chemischen E in
wirkungen der Fremdkörper umfaßte, wesentliche 
Einschränkungen erleiden. So mußte von der 
Grenzbestimmung der Frem dkörper abgesehen 
werden, weil die Ursachen noch nicht k lar er
kannt sind, weshalb Gußeisen von ganz gleicher 
chemischer Zusammensetzung in einigen Fällen 
gleiche Festigkeitsziffern, in anderen Fällen ver
schiedene Festigkeitsziffern ergibt. Ebenso mußte 
die Schlagprobe zurückgesetzt werden, weil noch
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nicht hinreichendes M aterial zur sicheren Be
urteilung vorliegt. Von der V orschrift der Zug
probe wurde Abstand genommen, weil durch 
diese nicht in jeder Beziehung zuverlässige Re
sultate erreich t worden sind. Auch von der 
Druck- und Härteprobe wurde abgesehen, weil 
diese nur in wenigen Fällen erforderlich und bei 
der Verscliiedenart des Gußeisens nur mit großer 
Schwierigkeit sicher auszuführen sind. So be
schränkt sich das Programm auf die Bestimmung 
der B iegefestigkeit, verbunden mit der Durch
biegung, und auf den W iderstand der Hohlkörper 
gegen inneren Druck. Der Durchbiegung legt 
die Kommission ganz besonderen W ert bei, da 
mit deren Hilfe die Q ualität des Gußeisens an
nähernd genau erkannt werden kann. Doch ist 
die Kommission sich sehr wohl bew ußt, daß 
die in dem vorliegenden Program m  enthaltenen 
Vorschriften nicht nach allen Seiten erschöpfend 
sind. Sie ist insbesondere der Ansicht, daß die 
Grenzbestimmung der Frem dkörper im Gußeisen 
und die Schlagprobe wesentliche Ergänzungen 
dieser Vorschriften bilden mußten und bilden 
werden. In Hinsicht auf den gegenwärtigen 
Stand der W issenschaft und der Technik jedoch 
erachtet sie die nachfolgenden Vorschriften 
zurzeit für ausreichend.

Das Programm wurde vor E insetzung der 
Festigkeitsziffern den H erren: W edding und
B. K e il-B erlin , L edebur-Freiberg, A. Martens- 
B erlin , von Bach - S tu ttg a r t , A. Su lzer-G roß- 
mann-AVintertlinr und L eyde-B erlin  zur Äuße
rung vorgelegt. Dasselbe hat allseitige Zu
stimmung gefunden. Nur L e d e b u r  bemängelte 
das Fehlen der Grenzbestimmung der Frem d
körper Mangan, Phosphor und Schwefel, und 
M a r t e n s  forderte die Einsetzung der Schlag- 
probo. Bei der einschneidenden W ichtigkeit 
der F ragen  erachtete es die Kommission für 
geboten, das Program m  nach der E insetzung 
der Festigkeitsziffern der prüfenden Beratung 
sachverständiger Mitglieder des Vereins deutscher 
Eisengießereien zu unterbreiten. Diese Be
ratung , an der 20 Mitglieder teilnahmen, hat 
am 22. Jun i d. J .  in Hannover stattgefunden. 
Die Grnndzüge des Program m s sind dort als an
nehmbar bezeichnet, und die vorgebrachten Ver
besserungsanträge haben fast durchgehends Be
rücksichtigung gefunden. Der Versammlung 
wurden folgende Fragen vorgelegt:

1. Is t es angezeigt, bei den verschiedenen An
sichten, welche gegenw ärtig über die E in
wirkungen der Frem dkörper Mangan, Phos
phor und Schwefel herrschen, die E isen
gießereien schon je tz t gegen unberechtigte 
Eingriffe zu schützen?

2. B ietet die Schlagprobe schon je tz t  genügende 
Einblicke in die Eigenschaften des Guß
eisens, so daß die E instellung derselben in 
die Lieferungsvorschriften zu empfehlen is t?

Beide Fragen wurden von der Versammlung 
mit großer M ajorität verneint.

Geheimrat Jüngst gab sodann nachstehende 
erklärende Bemerkungen zu dem Entw urf der 
Kommission:

Gußwaren - Abteilungen.
Das neue Programm umfaßt nur die im geschäft

lichen Leben vorwiegend zur Frage kommenden Guß
stücke: Maschinenguß, Bau-und Säulenguß und Röhren
guß. Dagegen ist Platten- und Ofenguß als nicht 
wesentlich in Wegfall gekommen.

I. A l l g e m e i n e  V o r s c h r i f t e n .
Gußwaren - Klassen und Probestäbe.

Als wesentliche Verbesserung ist die Einteilung 
der Gußwaren in drei Klassen — je nach ihren Wand
stärken — zu bezeichnen, und dementsprechend die 
Vorschrift der Form und Abmessungen der Probestäbe 
in drei verschiedenen Stärken und Längen. Das frühere 
Programm nahm keine Rücksicht auf die Wandstärken 
und kannte nur einen Probestab von 30 mm Durch
messer und 500 mm Mcßlünge. Maßgebend bei diesen 
Festsetzungen waren die Resultate der Untersuchungen* 
des Kommissions - Mitglieds R e u s c h ,  auf die hier, 
um Wiedeiholungen zu vermeiden, verwiesen sei. 
Hervorzuheben ist, daß die beobachtete Erscheinung 
des großen Einflusses, welchen die Form und die 
Dimension des Querschnitts der Probestäbe auf die 
Biegefestigkeit ausübt, von Sulzer - Winterthur und 
Vulkan-Stettin voll bestätigt worden ist. Dem Antrage 
eines Vereinswerkes, den Probestäben bei verschiedener 
Stärke nur eine Meßlänge =  500 mm zu geben, ver
mochte die Kommission nicht zu folgen, weil — neben 
anderen Gründen — bei dem 40 mm im Durchmesser 
haltenden Probestabe die nur sehr geringe Durchbiegung 
schwer zu bestimmen und das Brechen eines solchen 
Stabes von hoher Festigkeit sehr starke und daher 
sehr teuere Maschinen erfordert. So beträgt z. B. die 
Bruchbelastung eines solchen Stabes von 40 kg Biege
festigkeit etwa 2000 kg.

II. B e s o n d e r e  V o r s c h r i f t e n .
Maschinenguß. Dem Bedürfnis entsprechend ist

den zwei Festigkeits- Einteilungen eine dritte: „Ma
schinenguß von sehr hoher Festigkeit.“ beigefügt.

Röhrenguß. In gleicher Weise ist der Röhrenguß 
um eine Einteilung: „Dampfleitungsröhren für Dampf
druck über 8 Atmosphären“ erweitert. Dieses mußte 
geschehen, um dem bei der Regierung gestellten, un
berechtigten Antrage, das Gußeisen bei der Darstellung 
von Leitungsröhren für hohen Dampfdruck ganz aus
zuschließen, entgegenzutreten.

Festigkeitsziffern.
Die Festigkeit Ziffern der verschiedenen Gußwaren- 

Abteilungen und -Klassen sind auf Grund der bei den 
angestellten Untersuchungen gefundenen Resultate 
eingesetzt. Dabei ist dem vorgeschriebenen Gesichts
punkte, „ni cht  über  das nöt i ge  Maß h i na us 
zugehen“, voll Rechnung getragen. So fordert z. B. die 
Gußwarenklasse a (Maschinenguß von sehr hoher 
Festigkeit) nur eine Biegefestigkeit von 36 kg auf 
1 qmm, während die Untersuchungen von Sulzer- 
Winterthur und Vulkan-Stettin Festigkeitsziffern in 
Höhe von 44 bis 51 kg nachweisen. Bei den Leitungs
röhren für Dampfdruck über 8 Ätm. ist die Biege- 
festigkeitsziffer 34 kg eingesetzt, weil das Gußeisen 
bei höherer Festigkeit Neigung zum Hartwerden zeigt, 
jedoch im vorliegenden Falle vornehmlich auf Zähig
keit und Beweglichkeit in der Dehnung bei versebie-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 21 S. 1185.
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denen Temperaturen R ücksicht zn nehmen ist. A nder
seits entsprechen die eingesetzten Festigkeitsziifern 
für Bau-, Säulen- und Röhrenguß den Leistungen, 
welche die E isengießer erfüllen, und den Anforde
rungen, welche die V erbraucher befriedigen können. 
Eine Herabsetzung der eingesetzten Festigkeitszilt'er 
würde nur dazu beitragen, den W ert der Vorschriften 
zu mindern und das Ansehen der Gießereien zu 
schädigen.

Bei der Bestimmung der Festigkeitsziffern sind 
die Ergebnisse der vergleichenden Untersuchungen be
rücksichtigt, welche m it Probestäben von 30 mm~ 0  und 
1000 mm Meß hin ge aus denselben Schmelzen aus
geführt sind. Diese Untersuchungen erg ab en :
Bei Maschinenguß von m ittlerer t  Festigkeit / 28 j

>1 „ „ hoher ('!■>« Bicge-J 32 I = |
e „ „ sehr hoher ( restigkcit i 3 6  i
» Bau-, Säulen- und Röhrenguß J TOn ( 25 J M “

Bei einer Vergleichung dieser Zahlen mit den im 
Programm aufgeführten Festigkeitsziffern ist zu be
achten , daß Probestäbe m it rundem Q uerschnitt eine 
höhere Festigkeit ergeben als Quadratstäbe. So er
gaben bei 16ß Untersuchungen m it Probestäben aus 
denselben Schmelzen die Stäbe 30 mm QJ X  1000 mm 
die Festigkeitsziffer 28,35, die Stäbe 30 mm Durch
messer X  600 mm die Festigkeitsziffer 34,45, d. i. 1 : 1 ,2 2 .

Der B erich terstatter ging sodann auf die Ar
beiten der „American Society for Testing Ma
terials“ ein, auf welche w ir noch eingehend zn- 
riiekkommen werden. —

Der von der Kommission festgelegte Entw urf 
hat folgende Fassung:

Forschriften für die Lieferung von Gußeisen, 
aufgestellt vom Verein deutscher Eisengießereien.

Diese Vorschriften gelten für nachstehend be- | 
zeichnete, ans Gußeisen dargestellte  G ußw aren: A. Ma- 
seninenguß, B. Bau- und Säulenguß, C. Röbrenguß. 
Die Abnahme anderw eitiger Gnßwaren bleibt besonderer 
' ereinbarung überlassen.

[I. A l lg e m e in e  V o r s c h r i f t e n .

1. E i n t e i l u n g  d e r  G u ß  w a re n .  Klasse a) Guß
stücke bis zu 15 mm W andstärke; Klasse b) Guß
stücke mit einer W andstärke von 15 bis 25 m m ; 
Klasse c) Gußstücke m it einer durchgehenden W and
stärke von über 25 mm.

2 . U m fa n g  d e r  P r ü f u n g e n .  Die P rüfung der 
Gußw-aren erstreck t s ic h : a) auf die Form  und die Ab
messungen der G ußstücke; b) auf die E igenschaften 
des Materials der Gußstücke.

H insichtlich der F estig k eit des M aterials kommt 
hier nur die B iegefestigkeit, verbunden m it Durch
biegung des verwendeten Gußeisens, sowie der AVider- 
stand der H ohlkörper gegen inneren Druck in Betracht. 
Zur Bestimmung der B iegefestigkeit verbunden mit 
Durchbiegung sind m it besonderer Sorgfalt herzustellende 
Probestäbe, welche jedoch n ich t an das Gußstück an
gegossen sein dürfen, zu verwenden. Die Probestäbe 
sollen kreisrunden Q uerschnitt haben. Für Gußstücke 
mit einer W andstärke bis zu 15 mm beträg t der Durch
messer der Probestäbe =  2 0  mm, die Meßlänge der
selben = 4 0 0  mm und die Gußlänge =  rd. 450 mm. 
Für Gußstücke, deren AArandstärke zwischen 15 bis 
-5  mm liegt, beträg t der Durchm esser der Probestäbe 
== 30 mm, die M eßlänge derselben =  600 mm und die 
Gußlänge =  rd. 650 mm. F ü r  Gußstücke, deren W and
stärke 25 mm durchgehends übersteigt, beträgt der 
Durchmesser der Probestäbe — 40 mm, die Meßlänge 
derselben =  800 mm und die Gußlänge =  rd. 850 mm. 
Die Probestäbe sind in getrockneten, m öglichst un-,

X X I . »

geteilten Formen stehend bei steigendem Gusse und 
bei m ittlerer Gießtem peratur des Gußeisens aus der
selben Schmelze, welche zur A nfertigung der G uß
stücke Verwendung fand, darzustelleu und bis zur 
E rkaltung in den Formen zu belassen. Müssen die 
Probestäbe aus irgend einem Grunde in geteilten 
Formen zum Abguß kommen, so is t der Probestab bei 
der Prüfung derart auf die Probierm aschine zu legen, 
daß die Gußnaht in die neutrale F aser zu liegen kommt. 
Die Probestäbe, von dem anhaftenden Sande nur m it 
der Bürste befreit, werden in unbearbeitetem Zustande, 
also m it Gußhaut, der Probe Unterworfen. Die Biege
festigkeit, verbunden m it der Durchbiegung bis zum 
Bruche, ist bei allm ählich zunehmender Belastung in 
der Mitte der Probestäbe an drei Stäben festzustellen. 
Mit Gußfehlern behaftete Probestäbe bleiben bei dieser 
Feststellung außer Betracht. A ls maßgebende Ziffer 
g ilt das Mittel der Ergebnisse fehlerfreier Probestäbe. 
Die Kosten der Prüfungen, n icht aber deren Beauf
sichtigung, träg t der L ieferant der Gußwaren.

III . B e s o n d e r e ^  A b s c h r i f t e n .

A. M a s c h in e n g u ß .  Die Gußstücke sollen nach 
Form  und Abmessungen der Aufgabe entsprechen; der 
Guß soll g la tt und sauber, frei von Höhlungen nnd 
Sprüngen sein. Das Eisen soll sich m ittels Feile und 
Meißel bearbeiten lassen. Alles dieses insoweit es die 
Verwendungsart des Gußstückes bedingt.

1. Maschinenguß von m ittlerer Festigkeit.
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B. B a u - u n d  S ä u le n g u ß .  Die Gußstücke sollen 
nach Form und Abmessungen der Aufgabe entsprechen, 
aus grauem, fein- bis kleinkörnigem  Gußeisen fehler
frei gegossen und einer langsamen, den Form verhält
nissen entsprechenden Abkühlung zur m öglichsten 
Verm eidung von Spannungen unterworfen sein. Das 
Gußeisen soll zäbe und so weich sein, daß es m ittels 
Meißel und Feile  zu bearbeiten ist. Alles dieses inso
weit es die Verwendungsart der Gußstücke bedingt.

Bei Säulen bis zu 400 mm m ittlerem  äußeren 
Durchmesser und 4 m Länge darf der Unterschied der 
AVandstärken eines Querschnitts, fassen vorgeschriebener 
Flächeninhalt m indestens eingehalten sein muß, die 
Größe von 5 mm nicht übersteigen. Bei Säulen von 
größerem  Durchmesser und größerer Länge wird der 
zulässige U nterschied für jede 100 mm M ehrdurch- 
m esser’  und für jedes Meter Afehrlänge um 0,5 mm 
erhöht. Sollen Säulen stehend gegossen werden, so 
ist eine besondere Vereinbarung zu treffen. W ird eine 
Druckprobe verlangt, so können die Säulen einem 
Drucke gleich dem 1 ‘/’s fachen der bei achtfacher Sicher-, 
he it berechneten T ragfähigkeit unterworfen werden.

3
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C. R ö h r e n g u ß .  a) Gas- und Wasserleitungs
röhren. Für die Formen und Abmessungen der guß
eisernen Muffen- und Flanschröhren sowie der Form
stücke ist die Normaltabelle des „Vereins deutscher 
Gas- und Wasserfachmänner“ und des „Vereins deut
scher Ingenieure“ maßgebend. Abweichungen von 
diesen Formen nnd Abmessungen sind besonderer Ver
einbarung überlassen. Die Röhren sollen im äußeren 
und inneren Durchmesser kreisrund sein, also gleich
bleibende Wandstärken besitzen. Abweichungen von 
den in der Normaltabelle vorgeschriebenen Wand
stärken sind zulässig bei Röhren von:

25 bis 100 mm Durchmesser bis zu -fc 15 °/o 
100 „ 475 „ „ „ ±  12 „

500 „ „ und darüber ±  10 „
In den aufgegebenen Längen aller Röhren sind 

Abweichungen bis zu ±  10 mm gestattet. Kurze Röhren, 
welche durch Abstechen fehlerhafter Spitzen entstehen, 
dürfen bis 5 % der Gesamtmenge beigeliefert werden. 
Die Minderlänge darf bis zu 1 m betragen. Der äußere 
Durchmesser von nicht normalen Wandstärken ist den 
Vorschriften der Normaltabelle entsprechend feststehend 
und sind Änderungen der Wandstärken nur auf den 
lichten Durchmesser der Röhren von Einfluß.

Die geraden Röhren normaler Bäulänge sollen 
stehend in getrockneten Formen gegossen und einer 
langsamen Abkühlung unterworfen sein. Die Röhren 
sollen fehlerfrei, glatt an den Seitenflächen, ohne 
Schalen, Risse und Unebenheiten sein. Das verwendete 
Gußeisen soll im Bruche dicht, von grauer Farbe und 
so weich sein, daß es sich mittels Meißel und Feile 
bearbeiten läßt. Alles dieses insoweit es die Ver
wendungsart der Röhren erfordert. Auf der Außen- 
w'and der Röhren soll die Fabrikmarke aufgegossen 
sein. Auf das Gewicht der geraden Röhren ist eine 
Toleranz von ±  5 °/o gestattet. Die Röhren können 
einem Wasserdruck auf die Dauer von 30 Sekunden 
unterworfen und gleichzeitig mit einem schmiedeisernen 
Handhammer mit abgerundeten Bahnen von etwa 1  kg 
Gewicht mit mäßiger Kraft abgeklopft werden. Die 
Wandstärken der Normaltabelle genügen einem ruhigen 
Betriebsdruck bis zu 10 Atm.; für Röhren bis zu 
750 mm Durchmesser ist ein Probedruck bis zu 20 Atm., 
für Röhren größeren Durchmessers ein solcher bis zu 
15 Atm. gestattet. Die sorgfältig gereinigten, fehler
freien Röhren sollen gleichmäßig bis auf etwa 150° C. 
angewärmt und mit Teerlack, welcher auf mindestens 
10 0 ° C. erhitzt sein muß, außen und innen überzogen 
werden. Die Teerdecke soll festanhaftend und zähe 
sein. Sollen die Röhren nur teilweise geteert werden, 
so ist dieses in besonderer Vereinbarung zu bedingen.
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Der Lieferant bleibt zum Ersatz für alle Röhren 
verpflichtet, bei denen Fehler, welche na c hwe i s ba r  
auf Material oder Fabrikation zurückzuführen sind, 
innerhalb eines Jahres nach Ablieferung aufgedeckt 
werden. Die Untersuchungen der Röhren sind auf

dem Werke möglichst unmittelbar nach dem Gusse 
auszuführen. Der Abnehmer oder dessen Bevollmäch
tigter ist berechtigt, diese Untersuchungen zu über
wachen.

b) Gußeiserne Dampfleitungsröhren. Bei guß
eisernen Dampfleitungsröhren für Dampfdruck mit 
hoher Spannung gelten die Normalien aes „Vereins 
deutscher Ingenieure“ (Vereinsschrift Bd. 44 Nr. 33 
vom 27. Oktober 1900). Die Röhren müssen einein 
Probedruck unterworfen sein, welcher mindestens den 
doppelten Betriebsdruck erreicht.

1. Dampfleitungsröhren für Dampfdruck bis zu 8 Atm.
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D irektor R e u s c h  machte zu dem Entwurf 
nachstehende Bemerkungen :

„D ieIhnen gelegentlich der vorjährigen General
versammlung von mir vorgeführten Ergebnisse 
über eine Reihe von Versuchen an Probestäben 
haben, wie Sie sich erinnern werden, den Beweis 
erb rach t, daß Rundstäbe von verschiedenem 
Durchmesser bezw. verschiedenem Querschnitt, 
die aus ein und derselben Pfanne, das heißt 
aus durchwegs gleichem M aterial hergestellt 
wurden, ganz verschiedenartige Festigkeiten auf
weisen. Je  geringer der Querschnitt des Stabes 
ist, desto höher ist dessen Biegungsfestigkeit 
für das Q uadratm illim eter, eine Erscheinung, 
die, wie Ihnen bekannt, darauf zurückzuführen 
ist, daß das Eisen bei rascherer Abkühlung 
w eniger G raphit auszuscheiden in der Lage ist, 
als bei langsam erer Abkühlung. D araus folgt 
um gekehrt, daß die Rundstäbe von verschiedenem 
Durchm esser, welche ans einem entsprechend 
verschiedenen M aterial hergestellt sind, unter 
gewissen Umständen gleiche Festigkeiten ergeben. 
Ich will die Sache zum besseren Verständnis 
an einem Beispiel erläutern , das die ungefähren 
Verhältnisse der Festigkeitszahlen  von Probe
stäben verschiedener Durchmesser und gleichen 
M aterials bezw. gleicher Durchmesser und ver
schiedenen M aterials w iedergibt.

G ießt man aus einem Roheisen mit einem 
Silizium gehalt von 2°/o, das heißt aus einer Pfanne

einen Probestab von 20 mm Durchmesser 
„ „ „ 30 „ „
» u d *10 „ „

so w ird beispielsweise der Stab von
20  mm Durchmesser eine Festigkeit von 30 kg
80 „ „ „ „ „ 28 „
40 „ „ „ „. „ 26 „

aufweisen.
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Nimmt man dagegen zum Guß der Stäbe 
verschiedene Roheisenmischungen und gießt man 
den Stab von

20 mm Durchmesser 1 , UlI eincm Rohe„en f 2 '/* %
»30 „  v  l  m i t  e in e m  8 U Iz iu m *  -J 2 „
40 „  J B e h a l t  v o n  ^

so werden beispielsweise, vorausgesetzt, daß das 
Roheisen, abgesehen von der Verschiedenheit
des Siliziumgehalts, sonst gleicher Zusammen
setzung und gleicher H erkunft ist, sämtliche 
drei Stäbe bei der Prüfung eine F estigkeit von 
28 kg ergeben. In letzterem  F all hat also der 
verschiedenartige Silizium gehalt des für die ein
zelnen Stäbe verwendeten Roheisens die Ab
kühlungsverhältnisse bezw. die Graphitausschei
dung derart reguliert, daß sämtliche Stäbe, tro tz 
dem sie aus verschiedenem M aterial sind, die 

, gleiche B ieguugsfestigkeit fiir das Quadratmilli- 
meter aufweisen. Ich betone ausdrücklich, daß 
die genannten Zahlen, absolut genommen, keinen 
Anspruch auf Genauigkeit haben, sie sollen nur 
die ungefähren Eigenschaften des Gußeisens unter 
den oben geschilderten Verhältnissen veranschau
lichen. Je  nach der Zusammensetzung des ver
wendeten Gußeisens, je  nach dem quantitativen 
Vorhandensein der neben dem Silizium im Guß
eisen noch enthaltenen übrigen Bestandteile, wie 
Kohlenstoff, Mangan, Phosphor, Schwefel usw., 
werden sich geringe Verschiedenheiten gegen
über den Ihnen vorgeführten Zahlen ergeben. 
Im Prinzip aber bleibt in jedem einzelnen F all 
das geschilderte V erhältnis immer bestehen.

Würde man nun bei Aufstellung der Festig 
keitszahlen für die einzelne Gußwarenkategorie 
ausschließlich von dem gewiß richtigen Grundsatz 
aasgehen, daß immer der Silizium gehalt der zum 
Buß verwendeten Roheisengattierung der W and
stärke des Gußstücks anzupassen ist, so ist es 
nach dem oben Geschilderten wohl ohne weiteres 
einleuchtend, daß für die in unseren Lieferungs
vorschriften aufgenommenen drei Stäbe von 20, 
30 und 40 mm Durchmesser in jeder einzelnen 
Gußwarenkategorie die gleiche Festigkeit vor
geschrieben werden müßte.

Greifen w ir zum Beispiel die Festigkeits
zahlen, die für Bau- undSäulenguß vorgeschrieben 
sind, heraus, so finden Sie fü r den

20 mm-Stab eine Festigkeit von 30 kg
30 * : n 28 „
40 „ „ „ ,  2 6 ,

vorgescbrieben, während es nach dem Gesagten 
korrekt wäre, für sämtliche drei Stabsorten die

e i ne  Festigkeit von 28 kg vorzuschreiben. W enn 
ich mich veranlaßt gesehen habe, trotzdem die 
steigenden Zahlen, z. B. 26, 28 und 30, in Vor
schlag zu bringen bezw. meine Zustimmung zu 
diesen Zahlen zu geben, so geschah dieses in 
der Erwägung, daß man an die Gießereien, die 
doch zu einem großen Teil noch nicht daran 
gewöhnt sind, ausschließlich nach dem Silizium
gehalt zu gattieren, vorerst keine zu hohen 
Anforderungen stellen darf. Man kann außer
dem von kleineren und m ittleren Gießereien, 
wenn sie nicht gerade M assenartikel erzeugen, 
nicht verlangen,- daß sie für jedes einzelne Guß
stück separat gattieren. Ich will damit keines
wegs gesagt haben, daß nicht heute schon eine 
große Anzahl unserer Gießereien auf einem 
höheren Standpunkt steht und entsprechend den 
Eigenschaften des Gußeisens für ihre Gußstücke 
mit größerer W andstärke ein Roheisen mit 
niederem Siliziumgehalt, für dünnere Gußstücke 
ein Roheisen mit entsprechend hohem Silizium
gehalt verwenden. Bevor jedoch die G attierung 
nach Silizium von der Allgemeinheit gehandhabt 
wird, werden noch einige Jah re ins Land gehen. 
Nebenbei will ich noch bemerken, daß neben 
Silizium der Kohlenstoffgehalt sowie auch die 
übrigen Bestandteile des Gußeisens bei diesen 
Erscheinungen eine gewisse Rolle sp ielen; es 

: würde jedoch zu weit führen, darauf an dieser 
Stelle näher einzugehen. Da die Kommission 
der Überzeugung ist, daß in absehbarer Zeit, 
wenn einmal die Erkenntnis des Roheisens weiter 
fortgeschritten bezw. in weitere Kreise gedrungen 
ist, der Ihnen vorgelegte Entw urf ohnedies ver
vollständigt und vervollkommnet werden muß, 
bei welcher Gelegenheit dann die Festigkeits
zahlen eventuell einer Revision unterzogen werden 
können, so hat die Kommission, die ihre Arbeit 
keineswegs als ein unkorrigierbares Definitivum 
ansieht, sich mit Rücksicht auf die schon er
wähnten Gesichtspunkte für die steigenden Festig 
keitszahlen entschieden und bitte ich Sie daher,

| den E ntw urf in der vorgelegten Fassung zu 
j  genehmigen.“

H ierauf wurde der Entw urf einstimmig an
genommen und der Kommission für ihre umfang
reichen Arbeiten der wohlverdiente Dank der Ver
sammlung ausgesprochen. Es ist zu wünschen, 
daß der deutsche Verband für Materialprüfung, 
der sich zurzeit mit dem Entw urf gleicher Vor
schriften beschäftigt, obiges Programm zu dem 
seinigen machen wird.
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Ü b e r  G u s s p u t z e r e i . *
Von O s k a r ’ L ey d e -B erlin .

M. H . ! Zu A nfang d. J .  is t in „S tahl und 
E isen“ H eft 6, 1904 Seite 354 eine Abhand
lung über das Putzen des Gußeisens durch 
Beizen m it Schwefelsäure erschienen; ein 
vielbekanntes am erikanisches Fachorgan brachte 
aus diesem Aufsatz einen Auszug und schloß 
diesen mit dem Bedauern, daß (unfortunately) 
n icht zugleich gesagt sei, warum dieses Ver
fahren gegenüber der P u tzerei mit Scheuer
trommeln vorzuziehen sei. Diese Auffassung, 
daß man ganz allgemein die eine A rt des 
Putzens der ändern vorziehen könne, zeigte 
mir, wie wenig k lar die springenden Punkte 
bei der einen, der zweiten oder einer ändern 
Methode des Gußputzens liegen. Da mir auch 
hierzulande letzthin mehrfach dieselbe F rage 
und zw ar seitens hervorragender G ießereibesitzer 
vorgelegt wurde, hoffe ich, keinen Fehlgriff zn 
tun, wenn ich diesen Gegenstand dem meist 
interessierten Fachverein Deutschlands der Be
achtung empfehle.

Eine jede Arbeit, die ihren M eister loben 
soll, darf n icht einseitig g län zen ; sie soll in 
allen ihren Phasen m it Liebe und Verständnis 
durchdacht und mit F leiß  behandelt werden. 
W ie ein gu ter Baumeister seinem Bau vom 
K eller bis zum Söller die gleiche Aufmerksam
keit zuwenden wird, wie ein gutes Geschäft 
von den Prälim inarien der Bestellung bis zum 
Inkasso m it Sorgfalt behandelt werden will, so 
sollte eine gute Gießerei mit gleichem Eifer wie 
für die richtige Auswahl des Rohm aterials usw., 
so auch für das richtige F inish, eine zweckent
sprechende P u tzere i sorgen. Is t doch an sich 
kein Ding —  auch im Gießereibetriebe —  k le in ; 
es kommt nur darauf an, wie man es behandelt. 
So gestatte ich mir, heute die Aufmerksamkeit 
der hochgeehrten Versammlung auf den in vielen 
Gießereien recht stiefm ütterlich bedachten Raum 
zu lenken, auf die P ntzerei, und will diesen 
meist staubigen und düsteren Ort beleuchten. 
W ie selten die P u tzere i einen erfreulichen 
Anblick gew ährt, erhellt rech t dentlicli die Be
merkung eines mehr als 70jälirigen vielerfahrenen 
Fabriken-K enners, der bei Besichtigung des P u tz 
raumes eines größeren neuen W erks in Gesell
schaft einer Anzahl von Fachgenossen äußerte : 
„The first cleaning room, I ’ve seen, tha t is clean.“

Je  nach der Fabrikation , die eine Gießerei 
betreib t, je  nach der A rt der zu putzenden 
Gegenstände h a t man verschiedene W ege zum

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
des Vereins deutscher Eisengießereien am 5. Oktober 
in Hamburg.

gleichen Ziele zu verfolgen. Lassen wir hier 
die Entfernung der T rich ter, verlorenen Köpfe 
usw. m it den zugehörigen Schleifsteinen, 
Schmirgelscheiben, Feilen, Hand- und pneu
matischen Meißeln, Sägen und dergleichen außer 
B e trach t; lenken w ir vielmehr unsere Blicke 
auf die Flächenbehandlung, soweit die Gußfläche 

: nicht durch geeigneten Sand oder durch besondere 
Behandlung von Flächen oder von Form in ge
nügender Reinheit hergestellt ist oder hergestellt 
werden kann.

In den le tzten  Jahrzehnten  hat man die 
H andarbeit beim P utzen der Gnßflächen mehr 
und mehr zu verdrängen gesucht, teils durch 
mechanische, teils durch chemische Mittel. Die 
älteste,fürM assenbetrieb eingerichtete maschinelle 
Vorrichtung zum Gußputzen ist die Scheuer
trom m el; sie ha t sich aus der einfachen Holz
tonne, deren Böden m it D rehzapfen versehen 
waren, nach zwei Richtungen entw ickelt: zur 

I eisernen geschlossenen, und zur offenen Form.
| Die geschlossenen Scheuertrom meln, aus Guß- 
; eisen oder ans Blech hergestellt, haben Kugel-, 

Ei-, Zylinder- oder prism atische G estalt; sie 
drehen sich um Zapfen, die zum Teil für Ent
lüftung hohl gemacht sind. Ihre Bedienung ge
schieht durch eine in der Leibung des Dreh
körpers angebrachte Tür. Um den lästigen 

j Staub zu vermeiden, der sich im jeweiligen 
unteren Teil des Gefäßes lagert, ha t man hier 
und dort in neuerer Zeit die Leibung dieser 
Trommeln mit Löchern versehen, durch welche 
bei einfachen Betrieben der Staub herausfällt, 
bei besseren Anlagen dagegen nach den holileD 
Zapfen hin abgesaugt wird. Den Inhalt bei 
der D rehung mitzunehmen sind bei runden 
Trommeln besondere Leisten nötig, die den 
nutzbaren Raum etwas beschränken. Die offene 
Scheuertrommel besteht aus einem Zylinder mit 
massiven Böden und mit ro startiger Ausbildung 
der Zylinderfläche. Diese Roste werden teils 
aus W alzeisen in LJ-Form, teils aus gegossenen 
Stäben in Roststabform hergeste llt; letztere 
werden von manchen Gießereien bevorzugt, weil 
man sie sich nach Verschleiß bequem selber er
setzen kann und für das A ltm aterial gleich 
wieder günstige Verwertung hat. Am besten 
geschieht auch h ier die Beschickung durch die 
Zylinderfläche, da die Füllung wie Entleerung 
durch die Stirnwände unbequem und zeitraubend 
ist, ja  sogar gefährlich werden kann. Diese 
offenen Trommeln lä ß t man, wo die Stirnflächen 
alsBeschickungsöffnnngen dienen, auf umgelegten 
Ringen, sonst auf den runden Stirnwänden in
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festgelagerten Rollen laufen. Die Entstaubung 
geschieht bei den offenen Trommeln durch Löcher 
in der Mitte der S tirnwände m ittels Rohren, 
die zum Exhaustor führen ; der L uftzu tritt erfolgt 
durch die freien Rostöffnungen.

Um die Reibung gegen die zu putzenden 
Gußflächen zu vermehren, füllt man die Trommeln 
neben den Gußteilen mit T richtern und E in
güssen, auch wohl m it Schlacken. Am besten 
wirken die hier noch wenig bekannten sechs
spitzigen „P u tzste rne“, die in Amerika seit lange 
so allgemein eingeführt siud, daß man sie in 
verschiedenen Größen dort bei E isenwaren
händlern vorrätig  in den Läden findet. W ährend 
Eingüsse und Steiger bald im Betriebe kugel
förmig werden, behalten diese P utzsterue länger 
ihre schärferen Ecken und scheuern besser in 
die sonst unzugänglichen W inkel und Fugen 
der Gußstücke hinein, als die dickeren T richter, 1 
Schlacken und dergleichen, so daß sich die mit 
Anschaffung der speziell zu diesem Zweck her
gestellten P u tzsterne erwachsene Ausgabe bald 
dnrch schnellere A rbeit bezahlt macht. Besonders 
ungeeignet als Scheuerm ittel sind die spröden 
Schlacken, die sich selber bald in Sand ver
wandeln und wirkungslos den Staub verm ehren; 
unangenehm fühlbar macht sich dies bei ganz 
geschlossenen Trommeln, die einen großen Teil 
ihrer W irksam keit dadurch einbüßeu, daß sich 
in ihrem Boden bald ein staubiger Sand bildet, 
der die scheuernde W irkung der Gußteile unter
einander und eventuell mit anderen Putzzusätzen 
hindert. Das energische gegenseitige Reiben 
und Stoßen der E isenteile in einer Putztrom m el 
macht diese nur für roheren Guß verwendbar, 
auf dessen Aussehen es nicht wesentlich an 
kommt, da hierbei die tiefliegenden Ecken und 
Fugen auch bei Verwendung von Putzsternen 
nicht immer ganz rein zu scheuern sind, und 
da anderseits vorspringende K anten sich gegen
seitig abstumpfen, zumal wenn man die Guß
teile zu lange in der Trommel läß t. Dies 
deutet auch darauf hin, daß Putztrom m eln am 
besten arbeiten, wenn sie möglichst voll gepackt 
sind, indem sich dann die Teile nur reiben und 
scheuern, während sie sich bei ungenügender 
Füllung dnrch ihre Ecken und Kanten gegen
seitig stoßen und schlagen, wodurch sie natu r
gemäß mehr leiden. Mit gutem Erfolg ver
wendet man auch als reibende und Füll-Körper 
in der Putztrom m el Stücke von hartem  H o lz ; 
doch wird dadurch die P u tzarbe it verlangsam t 
und verteuert. Immerhin ist das Putzen durch 
Trommeln in der Anlage und K raft billig und 
empfiehlt sich für einfache und kleinere Guß
teile, zumal wenn diese spä ter zu bearbeiten 
oder mit einem deckenden Anstrich zu ver
sehen sind. B eschränkt ist diese A rt des 
Putzens durch Größe und Gewicht der Guß
stücke, da mit zu großen und zu schweren

Stücken die Putztromm eln zu groß würden, 
dem Verschleiß zu sehr ausgesetzt wären und 
auch unverhältnism äßig viel K raft brauchen 
würden.

Mit der Erfindung der Sandstrahlgebläse 
erhielt nun die Gießerei ums Ja h r  1885 ein 
neues wertvolles W erkzeug für ihre Putzerei. 
Die Sandstrahlapparate, die zuerst 1871 in 
Amerika auftauchten und 1873 auf der W iener 
W eltausstellung hier zuerst an die breitere 
Öffentlichkeit traten , gestatteten  in der Folge 
feine und feinste Gußgegenstände vom anhaftenden 
Formsande zu befreien, —  Stücke, welche man 
unmöglich den Scheuertrommeln hätte auver- 
trauen können. In Deutschland machte A l f r e d  
G u t m a n n  in Hamburg diese Maschinen zuerst 
dem Gießereifache nutzbar. In der „Zeitschrift 
des Vereins deutscher Ingenieure“ hat 1902 E r n s t  
S c h u l z - S c h w e l m  die Sandstrahlgebläse ein
gehendst beschriebeh; nennenswerte Fortschritte 
sind seit jener Zeit nicht gemacht worden. Von 
der Leistungsfähigkeit der Maschinen, die in 
Deutschland von verschiedenen namhaften Firmen 
gebaut werden, von denen die A l f r e d  G u t m a n n  
A k t.-G e s . allein 400 bis 500 dem Betrieb über
gab, konnten sich Interessenten gestern in der 
zu Altona durch die Gutmann-Gesellschaft ver
anstalteten Ausstellung überzeugen, so daß nichts 
W esentliches zu ergänzen bleibt. Es werden 
die Sandstrahlgebläse in zwei Typen gebaut:

; als Saugsandstrahlapparate mit Gebläsen nie
driger Spannung bei reichlicher Sandzuführung 

| und nach neuem P aten t als Drucksandstrahl
apparat mit hohem Drucke bei weniger Sand- 
zuführung. Bei letzterem  Apparat wird der 

| Sand un ter Druck in die P reßluftleitung und 
| durch diese zum Putzgute geführt, während bei 

der ersteren Ausführung der Sand durch In
jektion angesogen und mitgerissen wird. Die 

: ältere Methode empfiehlt sich für sperriges Gut 
und höhere Stücke, während man der neuen 
A rbeitsart den Vorzug gibt für Bearbeitung 
großer Flächen und für Freistrahl.

Am beliebtesten und verbreitetsten ist von 
diesen Maschinen die Form des Drehtisches für 
kleine und m ittelgroße Stücke. F ür spezielle 

| Zwecke und für größere, sperrige Stücke wird 
j der Rolltisch angewandt, welcher das P utzgut 
| geradlinig unter den Sandstrahldüsen fortbewegt. 

Das größte Gut, bei welchem die einseitige Be
handlung des Dreh- und Politisches nicht an
gängig ist, wird durch F re istrah l geputzt. Ganz 
kleine Gegenstände putzt man in einer Trommel, 
deren Drehung nicht — wie bei den Schener- 
trommeln — den Zweck hat, die Gegenstände 
gegenseitig zn scheuem, sondern nur sie schnell 
und vielseitig zu wenden, während sie der E in
w irkung der Sandstrahlen ausgesetzt sind, welche 
durch die Drehzapfen der Trommel eingeführt 
werden.
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Einen ganz eigenen W eg, mit Sand zu putzen, 
ohne Verwendung von P reß luft, ha t die B a d i s c h e  
M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach eingeschlagen: 
sie g ibt dem Sande die zu wirksam er Putzarbeit 
nötige Schnelligkeit durch Zentrifugalkraft.

W ie auch immer dem putzenden Sande die 
lebendige K raft überm ittelt wird, so erfordern 
diese m it Sand arbeitenden Putzm aschinen einen 
beträchtlichen K raftaufw and; doch gewinnen sie 
immer mehr Freunde durch die saubere Arbeit, 
welche sie erzeugen. Keine andere Putzm ethode 
könnte wie sie dem Gusse eine so gleichmäßige 
und schöne Färbung geben. Aus diesem Grunde 
eroberten sich die Sandputzmaschinen das Feld 
für Handelsguß und K unstguß vollkommen.

Eine ganz andere Stellung nimmt gegenüber 
den erwähnten mechanischen Putzvorrichtungen 
die chemische Behandlung des Rohgusses ein. 
Der Prozeß ist, wie gesagt, iu „S tah l und E isen“ 
beschrieben, und zw ar im F rühjahr 1904 durch 
J . L. C. E c k e 11 - B erlin ; es erübrigt, hier nur 
über seinen W ert und seine V erw endbarkeit 
gegenüber den älteren Putzmethoden zu sprechen. 
Die Methode liegt darin, daß der durchlässige, 
angebrannte Sand von verdünnter Schwefelsäure 
durchdrungen w ird; die Säure verbindet sich 
mit der Oberfläche des Eisens zu Eisenvitriol. 
Da dies löslich ist, löst sich auch die an 
gebrannte Gnßkruste vom Gußkörper, fällt von 
selbst ab, oder läß t sich leicht durch einen 
W asserstrah l abspülen. Bei Gußstücken bis zu 
20 oder 25 mm W andstärke, bei welchen kein 
starkes Anbrennen des Sandes stattfindet, auch 
wenn der Sandaufbereitung keine besondere 
Sorgfalt gewidmet ist, genügen 24 Stunden voll
kommen zu sauberer Beizung; je  stä rker die 
Gußstücke, je  fester der Anbrand, desto länger 
muß die Säure einw irken , um die Gußhaut zu 
lö sen ; bei starken Stücken von 300 bis 400 mm 
W andstärke dauert dies etwa 4 bis 5 Tage. 
Die Vorteile dieses Putzens liegen hauptsächlich 
darin, daß die Gußkruste metallisch rein und 
oberflächlich weich wird, hierdurch wird an 
W erkzeug gespart, besonders an den teuren 
Fräsern . Ferner is t dabei der bei Bearbeitung 
weniger intensiv geputzter Stücke vor dem 
W erkzeuge zu beobachtende Staub vermieden, 
der Arbeitern und Maschinen schädlich ist. Aus 
diesen Gründen ha t sich die Säureputzerei ge
rade bei hervorragendsten W erkzeugm aschinen
fabriken für den bei weitem größten Teil des 
Bedarfs neben Scheuertrommeln und Sandputz
apparaten eingeführt. F erner bedarf man beim 
P utzen  mit Säure keiner mechanischen K raft 
bei b illiger Bedienung und sehr geringem Auf
wand an Säure. Dimensionen und Gewichte 
sind bei der Säureputzerei ganz unbeschränkt, j  

indem sie den schwersten Anbrand der stärksten  
Stücke zu lösen imstande ist, wo andere P u tz- 
inethoden nicht mehr, oder doch nicht mehr bei

rationellem  K raft- und Zeitaufwand reüssieren 
können. Die Schwefelsäuredünste, die zwar 
lästig  werden können, die aber nicht gefährlich 
sind, können so gut wie Staubluft entfernt wer
den. Das W asser, mit dem die Gußstücke nach 
dem Säuren abgespült werden, en thält nur Spu
ren von Säure (nach mehrm aliger Untersuchung 
etwa 0,3 auf hundert); unter Umständen ist 
man genötigt, auch wegen dieses schwachen 
Säuregehalts das W asser durch einen Behälter 
mit K alkw asser zu neutralisieren, da sonst 
eventuell Hausanschlüsse der Kanalisation be
nachbarter Gebäude leiden.

So stehen die verschiedenartigen Putzmetlio- 
den vollwertig nebeneinander, und eine jede hat 
am richtigen P la tz  ihre Berechtigung; die ver
schiedenen Gießereiprodukte erfordern verschie
dene Behandlungsarten. Aufgabe des Gießers 
is t es, zu prüfen, welcher Putzereiprozeß für 
seine Bedürfnisse der geeignetste is t, und er 
wdrd bei ausgedehntem.und vielseitigem Betriebe 
sich entschließen müssen alle drei Methoden an
zuwenden , um jed er Anforderung gerecht zu 
werden nach dem allgemeinen G rundsätze der 
G erechtigkeit und B illigke it: „Suum cuique“ . —

In der Diskussion, welche sich au den mit 
Beifall aufgenommenen V ortrag  anschließt, er
kundigt sich der V orsitzende Generaldirektor 
L e i s t i k o w ,  wie hoch sich die Ersparnisse beim 
Säureputzen stellten . Der Vo r t r a g e n  d e teilt 
mit, daß in einem Betriebe von etwa 20 Putzern 
bei m annigfaltigster A rt der Erzeugnisse etwa 
drei Mann erspart wären —  also etwa 15 7° 
der A rbeitskräfte , abgesehen von mechanischer 
K raft. Geheimer B erg ra t J ü n g s t  fragt, wie 
weit sich eventuell nachteilige Folgen des Rostes 
bei dem mit Säure geputzten Guß bemerkbar 
machten. H r. L e y d e  g ib t an, daß bei ord
nungsm äßiger Spülung auf den Eisenoberflächen 
keine Säure haften bleibe, und daß der Guß 
nach dem Trocknen nur einen leichten Hauch 
von Rost zeige, als w äre er —  metallisch rein 
— durch Regen naß geworden. Dieser rötlichen 
Färbung schenkt man beim Maschinenbau keine 
Beachtung, da er sich mit dem Pinsel des An
streichers leicht fortw ischt, oft schon unter den 
Händen der A rbeiter bei der mechanischen Be
arbeitung verschwindet; man vermeidet ihn, 
wenn man (wie das auch geschieht) die Gußstücke 
nach der Abspülung in heißes W asser taucht; 
die eigene W ärm e trocknet danach die Gußstücke 
so schnell, daß sich kein Rost bildet. Eine be
sondere Behandlung erfordern tiefliegende Stellen 
w inkliger Gußstücke, die im Eisen versogen sind 
oder doch lockeres Gefüge h ab en ; die hier ein
gedrungene Säure ist durch Spülung mit W asser 
schlecht zu entfernen und kann sich durch die 
Hygroskopie des entstandenen E isenvitriols noch 
nach dem Spachteln und Anstreichen unangenehm
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bemerkbar m achen; diesem Übelstande h ilft man 
leicht und erfolgreich ab durch Behandlung mit 
Kalkwasser oder Sodalösung. D irektor R eu  sch  
macht darauf aufmerksam, daß die Methode des 
Säurebeizens seit langer Zeit bei stark  an
gebrannten Stücken — wie bei W alzen — ge
bräuchlich sei. Ingenieur H a r t w i g ,  V ertreter

der Badischen Maschinenbau-Akt.-Ges. zu D ur
lach, erwähnt, wie sich die Methode der Sand
schleuderapparate seiner F irm a gut eingeführt 
habe, so daß seit Beginn ihrer Fabrikation, d. h. 
seit etwa 8 bis 10 Jahren, etwa 400 gebaut 
seien, von denen der in der Versammlung zur 
Verteilung gelangende Prospekt 112 aufführt.

Herstellung eines Hartguss-Laufringes für einen Kollergang.

Abbildung 1.

die in Abbildung 2 dargestellte gußeiserne Ko
kille B, die eine W andstärke von 120 mm besitzt, 
durch welche das m it derselben in Berührung 
kommende flüssige Eisen äußerst rasch abgekühlt 
ond die Graphitbildung verhindert wird. Um 
ein Reißen der Kokille zu verhindern, sind zwei 
schmiedeiserne Reifen C um dieselbe gelegt. 
Diese dürfen jedoch nicht als „Schrum pfbänder“ 
aufgezogen sein, sondern haben ringsum etwa 
15 bis 20 mm Spiel, und werden durch vier 
Keile D, welche lose eingetrieben sind, gehalten, 
so daß sie sich nach Belieben ausdehnen und 
zusammenziehen können. W ollte man die Reifen

Abbildung 2.

offenen Herd gegossen und mit einem Fußlager F  
zur Aufnahme der Schablonierspindel sowie mit 
einer Feder versehen ist. Die Feder ist einer 
in die Kokille eingedrehten Nute entsprechend 
abgedreht und bildet beim Gießen das Schloß 
zwischen der G rundplatte E  und der Kokille B. 
Der T ransport der P la tte  wird durch vier an
gegossene Lappen ermöglicht, in denen sich auch 
die Löcher für die Ankerschrauben befinden, 
durch welche die Form beim Gießen zusammen
gehalten wird. Nachdem die Schablonierspindel G 
(Abbildung 4) in das Fußlager der G rundplatte 
eingesetzt, und die Schablone H, welche von dem

Der in Abbildung 1 gezeigte Kollergang- 
Laufring A  hat einen äußeren Durchmesser von 
1300 mm, eine W andstärke von 150 mm und 
eine Breite von 500 mm. Am äußeren Umfang 
(Lauffläche) soll derselbe bis zu einer Tiefe von 
etwa 50 mm g lashart sein, so daß eine Ab
nutzung des Ringes beim Gebrauch möglichst 
ausgeschlossen is t , während die innere Ring
fläche bearbeitbar, also fein- bis grobkörnig sein 
muß. Zur E rzielung der harten Lauffläche dient

ringsum fest anlegen, so würden sie bei einer 
Ausdehnung der Kokille springen, ohne daß diese 
selbst gerissen wäre, und daher zwecklos sein. 
Die H erstellung der Form geschieht auf folgende 
W eise: Zuerst ste llt man sich die in Abbild. 3 
wiedergegebene Bodenplatte E  h er, welche im
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Abbildung 6.

Arm J  gehalten wird, gerichtet ist, beginnt man j 
mit dem Aufmauern des einen halben Stein starken 
Kernes K, wobei in jede Schicht einige Lehm
steine eingefiigt werden. Zur Abführung der 
Luft leg t man ringsum  auf die G rundplatte in 
radialer R ichtung eine P artie  Strohhalme. Nach
dem der Kern bis zu einer Höhe von annähernd

Abbildung 8.1

500 mm aufgem auert is t ,  wird auf die Außen
fläche eine etwa 20 mm starke Lehmschicht 
scliabloniert, die Schablone und Spindel entfernt 
und der Kern getrocknet und geschwärzt. Nun 
wird auf die D eckplatte E\ (Abbildung 5), welche 
ebenfalls mit einer zu der Nute der Kokille B  
passenden abgedrehten Feder versehen is t , bis

Abbildung 4.

zur Höhe der Feder eine dünne Lehmschicht 
gebracht und diese mit einer einfachen Schablone 
abgestrichen, wobei eine gute Luftabfuhr ebenfalls 
durch eingelegte Strohhalm e hergestellt wird. 
Auch diese P la tte  is t im offenen Herd gegossen 
und besitzt außer den Löchern in den Lappen 
zu r Aufnahme der Ankerschrauben noch ein 
Loch L  für den S teigetrichter und 11 Löcher M  
für die G ießtrichter, welche mit einer dünnen 
Lehmsehicht ausgekleidet werden. Zu den le tzt-

Abbildung 5.

genannten 11 Löchern is t zu bem erken, daß 
deren Achse nicht senkrecht, sondern unter 
einem W inkel von etwa 45 0 gegen die P latten
obene gerichtet ist. Nachdem diese P la tte  eben
falls getrocknet und geschw ärzt is t, wird die 
Form zusam m engestellt. Zu diesem Zweck legt
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man die G rundplatte E  mit dem Kern K  auf 
zwei Holzbalken N  (Abbildung 6) und ste llt 
hierauf die als Mantelform dienende Kokille B, 
welche vorher m it einer aus Holzkohle, Ruß 
und etwas Lack hergestellten Schwärze bestrichen 
und getrocknet ist. H ierauf wird je tz t  die Deck
platte Ei gelegt, die vier Ankerschrauben 0  an 
ihren P latz  gebracht und angezogen, ebenso die 
Ankerschraube 0 , ,  welche mit ihrem unteren 
Ende durch das Fußlager F  der G rundplatte 
gesteckt w ird, während über das obere Ende 
eine Lasche P gestre ift wird, deren Enden auf 
der Deckplatte Ei ruhen. Der Kern w ird sodann 
bis zur halben Höhe m it Sand ausgestam pft, die 
Gießtrichter M  und der S teigetrich ter L  auf
gebaut. Der S teigetrichter hat am unteren 
Ende einen Querschnitt von etwa 120 X  60 mm, 
während er sich nach oben hin auf 180 X  120 mm 
erweitert. Auf die Öffnungen für die G ießtrichter

in der Deckplatte E\ werden kleine, vorher in 
einem besonderen Kernkasten aufgestampfte K ern
stücke J{ (Abbildung 6) gesetzt. Dieselben sind 
mit 30 mm starken Bohrungen versehen, welche 
die Fortsetzung der in der Deckplatte Ei be
findlichen G ießtrichter bilden und ebenso wie 
diese unter einem W inkel von 45 0 gegen die 
Horizontale geneigt sind. Außerdem sind die 
G ießtrichter so angeordnet, daß das flüssige Eisen 
ziemlich dicht an der Kokille in die Form hin
einstürzt. Durch die geneigte Stellung der Gieß
trich ter wird das einfließende E isen , welches 
denselben von einem gemeinsamen Gießtümpel 
aus durch einen ringförmigen L auf zugeführt 
w ird , in eine rotierende Bewegung versetzt, 
wodurch eventuell mitgerissene Schlacke und 
sonstige Verunreinigungen nach der Kernseite der 
Form befördert w erden, wo sie sich absetzen 
können, ohne eine nachteilige W irkung auszuüben.

Industrie und Gesetzgebung-.

Auch die nächste parlam entarische Kampagne 
wird, für die Industrie von Bedeutung werden. 
Namentlich werden es zwei Gebiete der Gesetz
gebung sein, die für das Gewerbe von Interesse 
sind. Das eine betrifft den A b s c h l u ß  n e u e r  
T a r i f v e r t r ä g e  und damit die N eugestaltung 
der Handelsbeziehungen Deutschlands zum Aus
lande überhaupt. Es is t fraglos, daß in der 
nächsten Reiclistagstagnng dem Parlam ent T arif
verträge zur B eratung und Beschlußfassung unter
breitet werden. W ieviel solcher V erträge vor
gelegt w erden , das ist allerdings noch nicht j 
gewiß. Vorläufig g ib t man sich in Regierungs
kreisen noch der Hoffnung hin, daß es gelingen 
wird, mit den bereits zum Abschluß gebrachten 
neuen T arifverträgen  zwischen Deutschland auf 
der einen, Rußland, Italien , Belgien und Rumänien 
auf der ändern Seite auch noch die neuen Ver
träge mit der Schweiz und Ö sterreich-U ngarn , 
über die bekanntlich Verhandlungen noch schwe
ben, vorzulegen. Die Regierung geht bei der 
Taktik, möglichst alle bedeutenden neuen T arif
verträge gleichzeitig vorzulegen, von einer ganz 
richtigen Erw ägung ans: Solange die Abmachun
gen mit den einzelnen S taaten geheim gehalten 
werden, kann sie die Verhandlungen mit anderen 
Staaten besser führen; sobald aber V erträge dem 
Reichstage un terb reitet sind, werden sie natü r
lich veröffentlicht und damit auch den Regierungen 
ausw ärtiger S taaten, mit denen etwa noch Ver
handlungen schweben, bekannt. Ob allerdings 
die deutsche Regierung in der Lage sein wird, 
diese T aktik  auf die Dauer beizubehalten, ist 
fraglich. Mit ziem licher S icherheit kann an

genommen werden, daß die bereits zum Abschluß 
gebrachten neuen V erträge die Bestimmung en t
h a lte n , daß sie am 1. Jan u ar 1906 in K raft 
treten  sollen. Ist dem wirklich so, so ist eine 
unabweisliche Konsequenz, daß die alten T arif
verträge mit denjenigen S taaten, mit denen bis 
Ende 1904 ein T arifvertrag  nicht vereinbart ist, 
gekündigt werden. Zu diesen Staaten gehören 
gegenw ärtig noch die Schweiz, Österreich-Ungarn, 
Serbien und Griechenland. Immerhin is t es 
möglich, daß bis Ende Dezember auch mit diesen 
S taaten  neue V erträge zum Abschluß gebracht 
werden. Gelingt er aber nicht oder wenigstens 
nicht mit einigen oder einem der aufgezählten 
S taaten ,so  würde eine Kündigung erfolgen müssen; 
denn die bisherigen Tarifverträge sind auf der 
Basis des alten deutschen autonomen Zolltarifs 
aufgebaut; dieser aber würde, wenn die neuen 
T arifverträge zum Beginn des Jahres 1906 in 
K raft treten  würden, dann auch außer Geltung 
sein müssen. Es wäre, wenn die Kündigung 
gegen einige der alten T arifvertragsstaaten  er
folgen müßte, durchaus noch nicht gesagt, daß 
mit diesen S taaten im Laufe des Jah res 1905 
kein neuer T arifvertrag  vereinbart werden könnte; 
aber als Konsequenz würde sich dann doch wohl 
ergeben, daß mit der Vorlegung der abgeschlossenen 
Tarifverträge an den Reichstag nicht gew artet 
werden w ürde, bis im Laufe des Jahres 1905 
die etwa noch ausstehenden V erträge abgeschlossen 
wären. Dann würde wohl die Regierung sich 
genötigt sehen, das Bündel der V erträge , die 
abgeschlossen sind, vorzulegen und mit den an
deren später an den Reichstag zu kommen.
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Eine weitere F rage ist, oh es nicht angezeigt 
wäre, den Kreis der T arifvertragsstaaten , der 
sich bekanntlich gegenw ärtig auf acht auswärtige 
S taaten erstreck t, für die Zukunft zu erweitern. 
Namentlich sind in dieser Beziehung aus der 
Geschäftswelt Vorschläge bezüglich Schweden- 
Norwegens und Hollands gemacht. Vielleicht 
käme auch Bulgarien in B etracht, das sich einen 
neuen Zolltarif zugelegt hat, der in recht vielen 
Positionen prohibitiv wirken müßte, wenn nicht 
durch T arifverträge Ermäßigungen eintreten 
würden. B isher sind diese Erm äßigungen so 
erfolgt', daß andere Länder T arifverträge mit 
Bulgarien abgeschlossen haben, und Deutschland 
in den Genuß der Erm äßigungen als meist
begünstigte Nation ein trat. Daß dies V erhältnis 
für Deutschland aber auch in Zukunft und immer 
vorteilhaft sein wird, ist n icht sicher. Jedoch 
wird m it Recht b e to n t, daß dies eine Cura 
posterior sei. Die Schwierigkeiten, die sich der 
Regierung bei der Erneuerung der jetzigen T arif
verträge entgegenstellen, sind so groß, daß sie 
nicht noch erw eitert werden sollten. W enn aber 
die je tz ige  Aktion zur Erneuerung der bestehen
den T arifverträge zu Ende geführt sein wird, 
dann w ird die F rage sich allerdings von selbst 
aufw erfen, ob man nicht mit anderen S taaten 
weitere T arifverträge abschließen will. Daß 
einer von solchen V erträgen noch in der nächsten 
Reichstagstagung an den Reichstag kommen würde, 
is t allerdings ausgeschlossen. N icht gewiß ist, 
ob noch andere auf die Zoll- und Handelspolitik 
bezügliche Vorlagen außer den erneuerten T arif
verträgen den Reichstag beschäftigen werden. 
Man spricht hier und da von einer Novelle zum 
neuen Zolltarif, die alle diejenigen Neuerungen 
zu bringen bestimmt wäre, die sich bei den 
Handelsvertragsverhandlungen je tz t  schon als j 
notwendig herausgestellt hätten. Es is t aber 
nicht recht k lar, was hierm it gemeint ist. Zoll
befreiungen und Zollermäßigungen lassen sich durch 
T arifverträge durchsetzen; an neue Verzollungen 
oder Zollerhöhungen wird man aber schwerlich 
denken. Es liegt deshalb nahe , anzunehmen, 
daß M itteilungen, die sich hierauf beziehen, 
lediglich Kombinationen sind. Die Ausführungs
anweisungen zum neuen Z o lltarif, wie sie vom 
Amtlichen und Statistischen W arenverzeichnis 
dargestellt werden, sind nur Verwaltungsmaß- 
nahmen und werden vom B undesrat erledigt. 
Sie gehen den R eichstag nichts an. Beide Aus
führungsanweisungen sind so w eit vorbereitet, 
daß ihre B eratung im Bundesrat nahe bevor
steht. Die Beschlußfassung wird natürlich noch 
einige Monate ausstelien. Man nimmt allgemein 
an, daß die Geschäftswelt im Sommer nächsten 
Jah res in die Lage versetzt werden wird, die 
Bestimmungen dieser Ausführungsanweisungen 
kennen zu lernen. Innerhalb der Reichsregierung 
wird nun, wie bekannt, noch eine Novelle vor-

bereitet, die sich auf Zollverhältnisse bezieht. 
Es ist die zum Vereinszollgesetz vom Jah re  1869. 
Ob diese Novelle dem Reichstag noch im nächsten 
T agungsabschnitt zugehen wird, is t gleichfalls 
sehr zweifelhaft. Die V orbereitung für dio Vor
lage ist noch nicht lange im Gang. Es würde 
auch nicht viel ausmachen, wenn man die Fertig
stellung für die R eichstagstagung 1905/06 auf
sparte. Es handelt sich im Vereinszollgesetz 
um allgemeinere Bestimmungen, z. B. den Ver
edelungsverkehr. Diese können auch gegebenen
falls eine Änderung zu einer ändern Zeit als 
gerade zu der des Inkrafttre tens der neuen Tarif
verträge erfahren. Aber wie immer auch in 
bezug auf diese und andere zoll- und handels
politische Vorlagen der nächste Tagungsabschnitt 
des Reichstags verlaufen wird, sicher ist, daß 
er durch die erneuerten T arifverträge eine be
deutende Umwälzung für das industrielle und ge
werbliche Leben Deutschlands überhaupt bringen 
wird. Der Reichstag ist bekanntlich nicht in 
der Lage, an E inzelheiten der Handelsverträge 
etwas zu ändern. E r muß sie entweder ganz 
annehmen oder ablehnen. W ie er sich dazu 
stellen wird, wird natürlich erst dann abzusehen 
sein, wenn der Inhalt der neuen Tarifverträge 
bekannt sein wird.

Das zweite Gesetzgebungsgebiet, das für das 
gewerbliche Leben von größ ter W ichtigkeit sein 
wird, is t das der " V e rk e h rs p o l itik .  Man wird 
ja  anerkennen müssen, daß seitens der Re
gierungen in den letzten Jahrzehnten zur Hebung 
des Verkehrs durch Vermehrung der Kommuni
kationsmitte] recht viel geschehen ist. Auch die 
Landtage der E inzelstaaten, zu deren Kompetenz 
die Verkehrspolitik gehört, haben die Regierungen 
im allgemeinen hierbei un terstü tz t. Nur in 
neuester Zeit is t ein Konflikt zwischen der 
Preußischen Regierung und dem Preußischen 
Landtage in bezug auf den Ausbau von W asser
straßen hervorgetreten. Ob dieser Konflikt in 
der nächsten Tagung des Preußischen Landtags 
beigelegt werden wird, das is t die F rage. Der 
S tre it dreht sich nicht um den Aus- und Neubau 
von W asserstraßen überhaupt, sondern haupt
sächlich um die H erstellung einer W asserstraßen
verbindung zwischen dem W esten der Monarchie 
und der Elbe. Die Preußische Regierung, die 

| anfänglich auf dem Standpunkt verharrte, daß 
! unter allen Umständen eine diese Verbindung 

herstellende W asserstraße gebaut werden müßte, 
hat den Anschauungen der preußischen Ab
geordnetenhausm ehrheit insofern nachgegeben, 
als sie je tz t nur einen Teil der Verbindung 
verlangt, und zw ar im Zusammenhang m it den 
verschiedensten anderen W asserstraßen, die vor
nehmlich im Osten der Monarchie gebaut werden 
sollen. Noch besteht j a  immer die Hoffnung, 
daß sich für diese P läne eine Mehrheit im 
Preußischen L andtag finden wird. Die Ent-
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Scheidung hierüber dürfte vielleicht eher fallen, 
als die H andelsverträge im Reichstag zur ent
scheidenden Abstimmung gebracht werden. Leider 
hat man die F rage des Baues von W asserstraßen, 
die doch lediglich un ter dem Gesichtswinkel der 
Verkehrspolitik zu beurteilen war, mit allgemein
politischen Fragen verquickt. Unser aufstreben
des gewerbliches Leben fordert, daß immer mehr 
Kommunikationsmittel zur Verfügung stehen, 
damit die erzeugten W aren von einem Teil des 
Reiches nach dem ändern möglichst schnell und 
möglichst billig transportiert werden. Die E isen
bahnen allein genügen diesem Zwecke nicht; 
auch die bisherigen W asserstraßen sind nicht 
fähig, den gesteigerten V erkehr zu bewältigen, 
folglich bleibt nichts anderes übrig, als neue 
W asserstraßen zu bauen. Dabei wird man n a tü r
lich auch den Ausbau der Eisenbahnen nicht 
aus dem Auge verlieren dürfen. Es ist auch 
anzunehmen, daß in der nächsten Tagung des 
Preußischen Landtags wieder eine Vorlage, die 
die Erweiterung des Neben- und Kleinbahnnetzes 
anstrebt, eingebracht werden wird. Auch werden 
sicherlich wieder beträchtliche Mittel für die 
Vermehrung des rollenden M aterials, für die 
Anlage von Bahnhöfen usw. verlangt werden. 
Tn dieser Beziehung h a t die Preußische Regierung 
stets ihre Pflicht getan, und es ist auch an
zunehmen, daß dies im nächsten Tagungsabschnitt 
der Fall sein wird. N ur in einem Punkte der 
Eisenbahnpolitik weigern sich die Regierungen, 
einem vollständig berechtigten W unsche der 
Industrie nachzukommen. D ieser W unsch zielt 
ab auf eine allgemeine Reform des Eisenbahn
frachtwesens. Unser E isenbahntarif enthält die 
merkwürdigsten Dinge. Von irgendeiner logi
schen Grundlage is t in ihm nichts zu spüren. 
Die F rach tsätze sind lediglich historisch ge
worden, sie sind ohne jede Rücksichtnahme auf
einander aufgestellt und bilden deshalb ein 
Konglomerat, das einer Reform von Grund auf 
dringend bedürftig ist. Die Regierung aber 
versteht sich dazu nicht, nicht etwa weil sie 
über die V erfehltheit des je tzigen Frachtwesens 
im unklaren ist, sondern weil sie fürchtet, daß 
von einer solchen Reform die Einnahmen in 
Mitleidenschaft gezogen werden würden, und 
damit das preußische Budget ins W anken geraten 
könnte. Die Eisenbahnen aber haben nicht die 
Aufgabe, die F inanzen des S taates zu stützen, 
sondern dem V erkehr zu nützen. W enigstens 
ist das le tz tere  ihre Hauptaufgabe, und deshalb 
muß immer wieder von neuem gefordert werden, 
daß die Regierung sich endlich an eine gründ
liche Reform des Eisenbahnfrachtwesens macht.

Neben diesen w ichtigsten für die Industrie 
in B etracht kommenden Fragen werden natür
lich auch andere das Gewerbe angehende Vor
lagen in der nächsten parlam entarischen Kam
pagne zur Beratung kommen. Ob dabei d ie

S o z i a l p o l i t i k  in ähnlicher W eise berück
sichtigt werden wird wie in den letzten Tagungen, 
is t nicht sicher. Nach allem was verlautet, 
kann man vielmehr annehmen, daß der nächste 
Tagungsabschnitt des Reichstags eigentlich nicht 
so sehr mit sozialpolitischen Entw ürfen bepackt 
sein wird. Dies liegt nicht etwa daran, daß 
nicht genügend sozialpolitische Vorarbeiten seitens 
der Regierung geleistet sind. In dieser Be
ziehung ist kein Mangel vorhanden. Es darf 
nur auf die Erklärungen hingewiesen werden, 
die der S taatssekretär des Reichsamts des 
Innern in bezug auf die Verleihung der Rechte 
juristischer Personen an die Berufsvereine ab
gegeben hat. Auch wird ja  seit längerer Zeit 
eine allgemeine K rankenversicherungsgesetz- 
Novelle vorbereitet. Indessen dürften diesmal 
Vorlagen aus anderen politischen Gebieten so 
sehr überwiegen, daß man auf größere sozial
politische Entwürfe wohl verzichten wird. Viel
leicht aber wird man doch in einer Gewerbe
ordnungsnovelle, die sich wegen anderer Punkte 
als notwendig herausgestellt hat, die A rbeitszeit 
der Frauen anders als bisher regeln. Einen 
M aximalarbeitstag hat die Regierung bisher stets 
abgelehnt. Indessen is t durch die Gewerbe
ordnungsnovelle vom Jah re  1891 der elfstündige 
M aximalarbeitstag für Frauen eingeführt. Es 
soll in der Regierung eine starke Strömung für 
die Herabsetzung dieses Arbeitstages auf zehn 
Stunden herrschen. Ob diese Strömung im
stande sein wird, ein Ergebnis zu zeitigen, und 
ob dies Ergebnis bereits im nächsten Tagungs
abschnitt dem Reichstag zugestellt werden wird, 
is t allerdings unsicher. Wenn es aber der F all 
sein würde, dann würde es eben in der er
wähnten Gewerbeordnungsnovelle, die verschie
dene auch die Industrie angehende Fragen neu 
regeln würde, durchgeführt werden.

Von anderen Entwürfen, die voraussichtlich 
den Reichstag beschäftigen werden, und die die 
Industrie angehen, ist namentlich noch zu nennen 
der Entw urf über den p r i v a t e n  V e r s i c h e 
r u n g s v e r t r a g .  Bekanntlich ha t das B. G. B. 
eine ganze Anzahl von anderen Gesetzen im 
Gefolge gehabt. Mit dem Gesetz über den p ri
vaten V ersicherungsvertrag würde die Reihe 
dieser größeren Gesetze abgeschlossen werden. 
Der E ntw urf ist bekanntlich außerordentlich 
eingehend vorbereitet. Der erste Entw urf wurde 
einer Sachverständigenkonferenz vorgelegt. Dann 
wurde die auf Grund dieser Beratungen zu
stande gekommene Vorlage publiziert. Die 
öffentliche K ritik hat sich ein Ja h r damit be
schäftigt. Die Vorlage is t für den R eichstag 
vorbereitet. Ob sie an ihn kommen wird, hängt 
allerdings auch von der Erw ägung ab, ob durch 
sie nicht das Reichstagspensum zu groß werden 
würde. Namentlich in teressiert bei diesem E n t
w urf die Industrie der Teil, der sich mit der
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Feuerversicherung beschäftigt. Die Feuerver
sicherung ist ja überhaupt ein Gegenstand, der 
in letzter Zeit die Industrie nahe berührt. 
Man wird schon deshalb die Entwicklung, die 
die Geschichte des Entwurfs über den Versiche
rungsvertrag nehmen wird, in der gesamten 
Industrie mit größtem Interesse verfolgen.

Worauf man sich schließlich in der Industrie 
für die nächste parlamentarische Kampagne ge
faßt machen muß, ist die ausgedehnte Erörte
rung über das K a r t e l l w e s e n .  Die Kartelle 
haben für das deutsche Gewerbe eine große 
Bedeutung errungen. Nachdem das Ausland zu
erst Deutschland gegenüber in der Ausbildung 
dieser Geschäftsform im Vorsprung war, ist 
unser Gewerbe ihm recht schnell gefolgt. Die 
geschäftlichen Zusammenschlüsse sind in vielen 
Industriezweigen zustande gekommen und haben 
meist zum Segen der letzteren gewirkt. Ge
rade der Umstand, daß sie Erfolge hatten, ist 
die Ursache gewesen, daß sie in weiteren 
Kreisen der Bevölkerung Neid hervorriefen, und 
die Industrie würde sich .Illusionen hingeben, 
wenn sie annähme, daß in den Parlamenten 
die Mehrheiten für die Kartelle eingenommen 
seien. Man wird mit ziemlicher Sicherheit an
nehmen dürfen, daß die nächste parlamen
tarische Kampagne nicht verlaufen wird, ohne 
daß die Kartelle ihre Seitenhiebe abbekommen 
werden. Die Regierung steht bisher noch auf

Bericht Uber in- und

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.

22. September 1904. Kl. 24 e, G 19427. Gas
erzeuger mit oberer und unterer Feuerung und da
zwischenliegender Gasentnahmestelle. Gasmotorenfabrik 
Deutz, Köln-Deutz.

Kl. 49d, M 23648. Feilenschneidmaschine mit 
über das Werkstück zu führender Schneidstange. 
Martin Merk, Brooklyn, V. St, A.; Vertr.: G. Fude 
und F. Bornhagen, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 6,

Kl. 49 d, P 14506. Maschine zur Erzeugung von 
Raspelhieb; Zus. z. Anm. P 13371. Gottlieb Peiseler, 
Gharlottenburg, Cauerstr. 28.

Kl. 49d, P 14512. Maschine zur Erzeugung von 
Raspelhieb; Zus. z. Anm. P 13371. Gottlieb Peiseler, 
Gharlottenburg, Cauerstr. 28.

Kl. 49h, R 18186. Vorrichtung zum Zusammen
drücken der Schweißenden von Kettengliedern. Julius 
Raffloer, Iserlohn.

Kl. 5Qe, R 19803. Staubsammler mit in einem 
Flüssigkeitsbehälter umlaufenden Zerstäubungsrad. Lud
wig Rößler, Aibling.

26. September 1904. Kl. Sic, A 10563. Kipp
vorrichtung für Gießpfannenwagen. Akt.-Ges. für

dem vernünftigen Standpunkt, daß die Entwick
lung der Kartelle nicht gehindert werden darf. 
Es ist ja aber bekannt, daß an einzelnen 
Stellen der Staat sich in Unternehmungen ein
gelassen hat, die zu Kartellen in Gegensatz 
treten, und es wird abzuwarten sein, welche 
Einwirkung dieser Umstand auf die allgemeine 
Haltung der Regierung ausüben wird. Leider 
versteht man auch in weiten Kreisen der Be
völkerung nicht, den Wert der Kartelle zu 
schätzen. Hoffentlich werden die zu erwarten
den Debatten dazu beitragen, daß ein größeres 
Verständnis für diese Geschäftsform aufkommt. 
Es wird dabei meist noch der Standpunkt des 
Konsumenten zu sehr in' den Vordergrund ge
rückt. Daß die deutsche Arbeiterschaft und 
damit das Gros der Bevölkerung das größte 
Interesse daran hat, daß durch die Kartelle die 
Arbeitsgelegenheit erhalten und erweitert wird, 
wird zu wenig betont. Man wird wünschen 
müssen, daß die Kartellfreunde diesen Ge
sichtspunkt in der parlamentarischen Kampagne 
scharf hervorheben.

Diese kurze Aufzählung wird genügen, um 
zu zeigen, wie sehr die Industrie auch an der 
nächsten parlamentarischen Kampagne inter
essiert ist. E3 bleibt nur zu wünschen, daß 
die gesetzgeberischen, und Verwaltungsmaß
nahmen, die schließlich ergriffen werden, ihr 
zum Vorteil gereichen möchten. I{. Krause.

ausländische Patente.

Feld- und Kleinbahnenbedarf, vormals Orenstein & 
i  Koppel, Berlin.

Kl. 31c, W 21530. Tiegelzange. Westfälische 
Metall-Industrie-Akt.-Ges., Lippstadt, Lippstadt i. W.

Kl. 49b, J  7700. Maschine zum Zerteilen von 
Profileisen; Zus. z. Pat. 136163. Hugo John, Erfurt.

Kl. 50c, L 19278. Entleerungsvorrichtung für 
Kugelmühlen mit am Umfange der Mahltrommel an-

feordneten, die Platten ergänzenden Einsatzstückeu. 
lerin. Löhnert, Akt.-Ges., Bromberg.

Kl. 50c, M 24734. Kohlenbrecher mit hin und 
her gehenden Stoßzähnen und umlaufender "Walze als 
Widerlager. Maschinenbauanstalt Humboldt und Augnst 
Hoffinger, Kalk b. Köln.

Kl. 81 e, B 35 685. Einrichtung zum gleichmäßig 
hohen Beschütten von Lagerplätzen oder dergl. mit 
Massengut. Adolf Baehker, Rombach b. Metz.

Kl. Sie, K 26 584. Vorrichturig'zur Verhinderung 
des seitlichen Ablaufens eines Förderbandes von seinen 
Unterstützungswalzen. Jakob Keller-Liechti, Dättnau- 
Töß, Schweiz: Vertr.: C. Kleyer, PaL-Anwalt, Karls
ruhe i. B.

29. September 1904. Kl. 7a, F 17362. Walz
werk mit mehreren hintereinanderliegenden kalibrierten 
Walzenpaaren von zunehmender Umfangsgeschwindig
keit zum Längswalzen von Voll- und Hohlkörpern. 
W. Frentrop, Essen, Sachsenstr. 24.

Kl. 18b, M 21200. Verfahren der Erzeugung von 
Stahl besonderer Härte. Franz Münter, Ludwigslust i. M.
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Kl. 49b, R 18853. Verfahren und Vorrichtung ; 
zur Herstellung von geradflächigen Feilen. Carl Max : 
Ramm, Chemnitz, Moltkestr. 14.

Kl. 49 e, W  21872. Luftharamer. Werkzeug- j 
maschinenfabrik Berner & Co., Nürnberg.

Kl. 49e, Z 3615. Schwnnzhammer mit Reibräder- I 
antrieb. Ernst Zimmermann, Remscheid-Reinshagen. ■

Kl. 49h, S 19 686. Vorrichtung zum Weg- 1 
schneiden des beim Auswalzen von runden ringförmi- { 
en Körpern sich bildenden Grates. Société Générale I 
u Laminage Annulaire pour la fabrikation de chaînes 

sans soudure (Société Anonyme), Brüssel; Vertr.: ! 
Max Löser, Pat.-Anwalt, Dresden 9.

Kl. 80b, W 19706. Verfahren zur Herstellung 
eines basischen Ofenfutters für. metallurgische Zwecke. 
George Wcstinghouse, Pittsburg; Vertr.: F. C. Glaser,
L. Glaser, 0. Hering und E. Peitz, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW. 68.

6. Oktober 1904. Kl. 10a, B 34311. Liegender 
Koksofen mit Einrichtung zu direktem und indirektem 
Betrieb und Verteilung der Heizgase bei beiden Be
triebsarten durch obere Längskanäle auf die Heizzüge. 
Dr. Theodor von Bauer, Berlin, Manstcinstr. 11.

Kl. 10a, B 36982. Verfahren und Einrichtung 
zur Erhöhung der Ausbeute an Teer und Ammoniak 
aus Koksofengasen mittels Einleitens von Wasser
dampf in die Kammerfüllungen liegender Koksöfen. ; 
Dr. Theodor von Bauer, Berlin, Mansteinstr. 11.

Kl. 12 e, S 18290. Verfahren zum Reinigen der 
Gichtgase von Flugstaub. George James Snelus, 
Frizington, Engl.; Vertr.: Max Mossig, Pat.-Anwalt, : 
Berlin NW, 21.

Kl. 19a, M 23848. Verfahren zur Ausbesserung \ 
abgenützter Schienenstöße ohne Entfernung der Schie- j 
nen aus dem Geleise. Franz Melaun, Charlottenburg, ] 
Grolmanstr. 34/35.

Kl. 24h, Sch 20926. Selbsttätige mit Flüssig- ! 
keitssteuerung versehene Kohlenfüllvorrichtung für ! 
Gaseizeuger. Robert Schulte, Bochum, Bliicherstr.

Kl. 31c, D 13780. Gußform mit Vorrichtung j 
zur Flüssigerhaltung des Metalls mit Hilfe des elek
trischen Stroms. Julius Riemer, Schumannstraße 14, 
und Reiner M. Daelen, Kurfürstenstr. 7, Düsseldorf, j

Kl. 49b, W 21886. Kreisschere. Gustav Wagner, 1 
Reutlingen, Württemberg.

Kl. 81 o, B 37 685. Vorrichtung zum Verschließen | 
von nach oben offenen Auslaufrinnen an Schüttrümpfen. ] 
Adolf Bleichert & Co., -Leipzig-Gohlis.

Gebrauclisnmstereint Tagungen.
26. September 1904. Kl. la , Nr. 233517. Aus

balanciertes Schüttelsieb mit durch den Schwerpunkt 
gehender Antriebswelle. Otto Kolde, Zeitz.

Kl. 31 c, Nr. 233319. Hartgußwalzen mit ein
gegossenen schmiedeisernen Ringen, dadurch gekenn
zeichnet, daß die schmiedeisernen Ringe Rippen oder 
Dorne aufweisen, welche in den Guß hineinragend 
den Ring am Gußkörper festhalten. F. Jaeger, Berg.- 
Gladbach.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 11), Nr. 151410, vom 6. April 1902. B e r n 
h a r d  G r ä t z  in Be r l i n .  Verfahren der magneti
schen Aufbereitung von Erzen unter Benutzung eines 
magnetischen Vorscheideherdes und eines die auf dem 
Herde zu oberst geschichteten magnetischen Teilchen 
des Gutes abhebenden zireiten Magnetsystems.

Die Erfindung bezieht sich auf das in letzter Nr. be
schriebene elektromagnetische Scheideverfahren (Patent 
Nr. 151409) und besteht darin, daß die Magnetfelder 
des elektromagnetischen Scheiders f  (vergleiche die 
Abbildung Heft 20 Seite 1201), welcher die eigentliche i

Trennung des auf dem Vorherde c vorbereiteten Gutes 
in Magnetisches und Unmagnetisches ausführt, zu den 
Feldern des Vorscheideherdes c rechtwinklig liegen. 
Hierdurch wird eine gegenseitige störende Beein
flussung der beiden Gruppen von Magnetfeldern ver
mieden.

Kl. 10a, Nr. 152226, vom 
21. Juli 1903. H e i n r i c h  
K ö p p e r s  in E s s e n  a. d. 
Ruliy.  Liegender Koksofen 
mit zwei Heilten senkrechter 
Heizkanäle in jeder Ofen
zwischenwand.

Der obere wagerechte Ver- 
bindungs- bezw. Sammelkanal 
k  für die Heizzüge benach
barter Kammern ist nicht wie 
bisher unter- oder oberhalb 
des Widerlagers (der Ofen
decke), sondern in dem Massiv 

derMittelwand angelegt. Hierdurch soll jede Schwächung 
des Ofens vermieden werden.

Kl. 49g, Nr. 151 393, vom 23. Juni 1903. G 
P i e h l e r  in N i e d e r s c h e i d e n  a. d. Sieg. Ver

fahren zur Bildung des Lauf
kranzes an geschmiedeten Bä
dern, Riemscheiben, Hollen und 
dergleichen.

In den am Rande des Rades- 
ringsherum verlaufenden Wulst 
w wird mittels der Bandsäge 
oder des Drehstahls ein Schlitz 
bis zu einer Tiefe, welche der 
Hälfte der Laufkranzbreite ent
spricht, eingeschnitten und die 
dadurch gebildeten Ansätze ma

schinell ode von Hand unter Zuhilfenahme von runden 
Paßstücken a und b nach den Seiten in das gewellte 
Profil umgclegt.

KL Vf, Nr. 152813, vom 28. Mai 1902. 
A. S c h r i e g e l  in B u r g d a m m  b. Bremen. Walz
werk zu> Herstellung von Hufeisen.

Das auf Länge abgeschnittene Stabeisen soll zu 
gleicher Zeit gewalzt, geformt, gefalzt und gelocht 
werden.

Das abgeschnittene Flacheisen s wird auf eine 
Zahnstange b, auf der eine Schablone c. befestigt ist, 
gelegt und bei der Vorwärtsbewegung derselben durch

die festen Rollen d gebogen. Bei Weiterbewegung- 
der Schablone wird das Werkstück von den beiden 
elliptischen Walzen e erfaßt, die von der Zahnstange b 

: durch Vermittlung der Zahnräder f  gedreht werden.
1 Gleichzeitig wird das entstehende Hufeisen durch die 

sich entsprechend drehende obere Walze g flachge
walzt und durch an derselben befindliche Messer h ge
falzt und gelocht.
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Nr. 735795. W i l l i a m  H. Mo r s e  in AVor- 
c e s t e r ,  Mass. Vorrichtung zum Ausstößen der Fluß- 
stnhlblöcke aus den Gußformen.

Die Gußformen a sind nach oben etwas erweitert 
und stehen zu je zweien auf einem Wagen b. Der 
Boden der Gußformen ist beweglich. Das Geleise für 
die Wagen führt von den Frischöfen zu den Wärm- 
öfen bezw. Durchweichungsgruben und von da zurück 
zu den Frischöfen. Vor den Wärmöfen, also im Be
reich des Lanfkrans des Walzwerks, ist im Geleise eine 
hydraulischo Hebevorrichtung für die Gußformböden 
mit den daraufstehenden Blöcken vorgesehen.

Die Blöcke werden hier nach Abnahme des Foim- 
deckels nach oben so weit aus der Form angehoben, 
daß sie von dem Kran erfaßt und in die Ofen ge
bracht werden können. Die auf dem Wagen stehen 
bleibenden Gußformen werden durch eine besondere, 
entweder auf dem Wagen selbst oder an Längsschienen 
über dem Geleise angebrachte Vorrichtung während des 
Anhebens des Bodens gegen den Druck von unten 

gehalten. Der angehobene Bo
den wird durch eine dann ein
gerückte Klinke in der ange
hobenen Stellung erhalten, in 
welcher er der Luft von unten 
den Eintritt in die Gußform 
zur Abkühlung derselben ge
stattet. Die Formen werden 
dann auf dem AVagen gereinigt 
und nach automatisch durch 
entsprechende Anschläge neben 
dein Geleise oder mittels Hand
hebel bewirktem Senken des 
Bodens für den folgenden Guß 
vorbereitet. Dargestellt ist der 
Wagen mit einer Form im 

Querschnitt im Augenblick des Anhebens des Stahl
blocks. Der Kolben c des hydraulischen Zylinders </ faßt 
unter das Bodenstück e der Gußform. Die eigentliche 
Bodenplatte liegt auf einem laternenartig durch
brochenen Zylinderstück mit einer glatten Ansatzfläche.

Gegen diese liegt die in f  am AAragen b drehbare 
Klinke g an. Ist das Bodenstück gehoben, so fällt 
die Klinke g nach innen und faßt mit ihrem Hori
zontalfinger unter Zylinder e, sichert also das Boden
stück nach Heruntergehen des Kolbens c in der Hoch
lage. Durch Hebel h wird die Klinke g wieder zu
rückgezogen, so daß das Bodenstück sich auf seinen 
Sitz senken kann. Dies erfolgt stoßfrei, indem An
sätze i des Bodenstücks auf eine im Geleiso liegende 
Puffervorrichtung treffen. Die Gußform a besitzt seit
liche Ansätze o, gegen die während des Anhebens 
des Bodens die auf exzentrischen Nabenringen sitzen
den Hebel l durch Drehung der Bolzen z angestemmt 
werden. Die Gußforui a steht unter Vermittlung 
eines Stuhls n auf dem entsprechend dem Bodenstück 
durchbrochenen Wagenplateau. Der Stuhl n bietet 
dem Bodenstück Füfirung und der Gußform Halt.

Nr. 733929. H e n r y  A i k e n  in P i t t s b u r g ,  
Pennsylvanien. Beschickungsvorrichtung für Herdöfen.

Über der Herdofenreihe mit der Beschickungs
bühne a fährt auf dem Gerüst b der übliche Laufkran. 
Die oben auf den breiten Kranbalken c laufende 
Katze d wird elektrisch angetrieben unter Strom
abnahme von an einem der Kranbalken c entlang ge
spannten Leitungsdrähten. Die Kranbalken c tragen 
noch ein unteres, inneres Geleise c, das am hinteren 
Kranende zum Teil weggeschnitten ist.

Der Kran kann allen möglichen Zwecken dienen, 
z. B. der Materialheranschaffung. Für die Beschickung

der Öfen wird eine jeweilig auf den Kran zu hebende 
Vorrichtung f  benutzt. Diese besteht im wesentlichen 
aus einem oberen Laufwagen g mit daranhängendem 
Motorgestell h und Ladevoriichtung i. Der Lauf
wagen g paßt auf das untere Krangeleise e. Soll be
schickt werden, so fährt der Kran über den augen
blicklichen Standort der Beschickungsvorrichtung f, 
und der AVagen g der letzteren wird an die Ketten t  
gehakt, welche über Kettenräder der Katze d laufen. 
Die letztere bringt die Verrichtung f  bis an den 
hinteren Ausschnitt des unteren Krangeleises e, das 
den Wagen g durchläßt. Dieser wird nun angehoben 
und auf das Geleise e gefahren. Durch eine von der

Katze d herabhängendo Stromleitung wird der Motor 
der Beschickungsvorrichtung an die Hauptleitung an
geschlossen. ATrn der Motorwelle aus wird eine unter 
ihr liegende Hohlwelle l angetrieben, in welcher vorn 
der den Kasten m für das Beschickungsmaterial 
tragende Hohlschaft « sitzt. Durch Hohlwelle l und 
Hohlschaft n geht eine von hinten mittels Handrad 
zu verschiebende Stange, welche den in einem unteren 
Schlitz und au seitlichen Ansätzen des Hohlschaftes n

feführten Schlitten o trägt. Durch Verschiebung der 
nnenstange wird Schlitten o mit dem Kasten m ge

kuppelt, und die Beschickungsmulde m kann, in den Ofen
raum gebracht, durch Umdrehen entleert werden.

Nr. 730074. J o h n  Cook  in P i t t s b u r g ,  
Pennsylvanien. Aufgichtvorrichtung für Hochöfen.

In dem unten trichterförmig verengten Gehäuse u, 
welches den Fülltrichter b trägt, sitzt oben der Rohr
stutzen e. Auf letzterem gleitet das Teleskoprohr- 
stiiek d, welches sich unten erweitert und auf der 
Glocke e aufsitzt. Der Zylinder c ist mittels seitlicher 
Zapfen mit dem einen Ende" 
des zweiarmigen, in dem 
Gehäuseansatz f  gelager
ten Hebels g verbunden, 
w-elcher durch die Stange h 
mit einem in den Führun
gen i gleitenden Kreuzkopf 
verbunden ist und durch 
den Kolben des hydrauli
schen Zylinders l gedreht 
wird.

Auf den Gelenkzapfen 
am Rohr d sitzen die nach
oben führenden Stangen m, 
welche an die AVinkel-
hebel n greifen und mittels 
dieser die Klappen o des 
Fülltrichters b schließen, sobald das Rohrstück d bis 
in seine Höchstlage gehoben ist. Die Glocke e wird 
mittels Stange p und Hebel q hydraulisch gehoben 
und gesenkt. Die unteren Klappenränder o haben 
Kerben zum Durchlässen der Stange p. Ist das Rohr
stück d unter Schließung dergasabdichtenden Klappen o 
des Fülltrichters 6 gehoben und der Möller auf Glocke e 
und den umgebenden Trichterrand gefallen, so wird 
die Glocke e gesenkt.
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Nr. 735086. Hugo J. Gl aubi t z  in Al l e g h e n y ,  
P a. Schlackengießanlage.

Die Schlacke soll kontinuierlich in Formen gefüllt, 
und diese nach genügender Abkühlung in darunter 
gefahrene Wagen entleert werden.

Die aus dem Hochofen abfließende Schlacke wird 
durch eine Rinne a, in die zweckmäßig vom Metall
abstich b eine Zweigleitung c einmündet, um erforder
lichenfalls auch von dort noch Schlacke und dergl. 
fortleiten zu können, mehreren Rinnen d zugeleitet. 
Diese sind oberhalb von Formen e angeordnet und für 
jede derselben mit einem Schieber f  versehen, der 
durch den Arbeiter zum Füllen der zugehörigen Form

angehoben und 
nach erfolgter 

Füllung wieder

feschlossen wird, 
ede Form ist auf 

Lagern g um ho
rizontale Zapfen 
drehbar, und diese 
sind deraitig an 
der Form ange
bracht, daß die 
gefüllte Form von 

selbst umkippt 
und ihren inzwi
schen erstarrten 
Inhalt in die auf 
Geleise h fahr
baren Wagen ab-

f ibt, die leere 
orm hingegen 

selbsttätig in die 
Gießstellung zu

rückklappt. Da die Schlacke einige Zeit zu ihrer Ab
kühlung beansprucht, selbst wenn, wie beabsichtigt wird, 
die Formen durch Wasserstrahlen von unten abgekühlt 
werden, so besitzt jede der Formen eine Arretierung, 
die sich beim Zurückschwingen der geleerten Form 
von selbst schließt, und die von dem Arbeiter geöffnet 
wird, sobald die gefüllte Form genügend abgekühlt 
ist. Sämtliche Formen werden in ihrer Gießstellung 
etwas nach innen zu geneigt gehalten, so daß etwa 
überfließende Schlacke sicher in den darunter befind
lichen Schlackenwagen gelangt.

Der Sicherheit halber ist am Ende der Rinnen 
ein Sammelbehälter i vorgesehen, in den die Schlacke 
abgelassen werden kann, falls nicht genug leere Formen 
zur Verfügung stehen.

Nr. 735244. H a n s  G o l d s c h m i d t  in E s s e n  
a. d. Ruh r .  Verfahren, Metall zu schweißen.

Bekannt ist ein Verfahren, Metallstücke in der 
Weise zusammenzuschweißen, daß man die mit den 
Schweißstellen gegeneinandergehaltenen Teile mit Me

tall umgießt; dieses bringt 
die Schweißstelle auf 

Schweißhitze. Ein Übel- 
stand dieses Verfahrens 
liegt darin, daß das flüssige 
Metall an dem geschweißten 
Stück anschmilzt und seine 
Beseitigung Kosten ver
ursacht.

Erfinder schlägt zur 
Vermeidung dieses Miß

standes vor, die in Schweißstellnng gegeneinander
gehaltenen Metallteile zuerst mit flüssiger Schlacke 
zu umgießen und dann erst das Metall, dessen Wärme 
zum Schweißen benutzt werden soll, aufzugießen. Die 
Schlacke legt sich schützend um die Metallstücke und 
verhindert ein Anschweißen des flüssigen Metalls.

Die Figur zeigt, wie gearbeitet wird. Die Schlacke d 
befindet sich am zweckmäßigsten auf dem Metall »n 
im Tiegel b. Beim Kippen des letzteren fließt sie 
naturgemäß zuerst aus und umgibt die Metallstücke a 
mit einem schützenden Mantel, der die Wärme des 
später ausfließenden Metalls m auf die Werkstücke 
überträgt. Die an diesem anhaftende Schlacke kanu 
nach beendeter Schweißung leicht durch einige Schläge 
beseitigt werden.

Nr. 736365. J o h n  C. C r o m w e l l  in C l e v e 
l a n d ,  Ohio. Gichtaufzug.

Das obere Ende des Schrägaufzugs s wird von 
zwei einander gegenüber auf der Gichtplattform stehen
den starken Säulen b getragen. Die Träger b sind 
sowohl unten auf 
der Plattform bei r. 
drehbar, wie auch 
mit dem Gerüst s 
gelenkig bei d ver
bunden. Oberhalb 
der Kippstelle für 
den Seilbahnw'agen 
sind die Träger b 
gegeneinander ver
steift. Das Förder
gerüst s steht un
ten auf der Platt
form vor dem Ma
schinenbaus e und 
ist hier bei f  dreh
bar gelagert. Die 
Höhenveränderungen des Hochofens sollen infolge dieser 
Anordnung die Gerüstkonstruktion unbeeinflußt lassen.

Die Gichtverschlußglocken werden durch Seile und 
Seiltrommeln g h  abwechselnd gehoben, wie gesenkt. 
Das Förderseil wird von Trommel i angetrieben.

Das Förderbahngeleise führt bis zur ebenen Erde, 
wo der Wagen vom Rumpf aus gefüllt wird.

Maschinenbaus und Gerüst s können auch auf 
ebener Erde stehen.

Nr. 736 352. Geor ge  W. Bol l man in P i t t s 
burg,  Pa. Beschickungsvorrichtung für Hochöfen.

Die Erfindung bezweckt, das Begichtungsmaterial 
aus dem Fördergefäß a in dem Trichter b gleichmäßig 
um die Glocke c zu verteilen, und zwar dadurch, daß 
das Gefäß a selbsttätig in eine lotrechte Stellung 
über der Glocke c gelangt. Demgemäß ist es auf 
dem W agengestell d auf 
Schienen e mittels Rol
len f  verschieblich ge
lagert, wobei seine, seit
liche Bewegung durch 
Anschläge g und h be
grenzt wird. Die Schie
nen e sind etwas geneigt, 
so daß das Gefäß für 
gewöhnlich nach rechts 
rollt und sich gegen den 
Anschlag h anlegt. Es 
ist nun der Schrägaufzug 
an seinem oberen Ende 
mit einem Puffer k  ver
sehen. Gegen diesen 
trifft das Gefäß a, wel
ches beim Hinaufbefördern infolge der 
Schienen e gegen den Anschlag h anliegt bei

der
„ _ _ "eiter-

bewegung des Wagengestells d, und befindet sich 
hiermit in lotrechter Stellung über der Spitze der 
Glocke c. Beim Öffnen des Klappbodens des Gefäßes a 
verteilt sich der Inhalt des Gefäßes a gleichmäßig um 
die Glocke c.
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Nr. 736858. George W. ß o l l ma n  in P i t t s 
burg,  Po, Vorrichtung zur gleichmäßigen Begichtung 
der Hochöfen.

Der Aufsatz a des Füllrumpfes, in dem sich unten 
die übliche Glocke c befindet, ist mit einem Verschluß 

versehen, der ein gleich
mäßiges Verteilen des Gicht
gutes in dem Trichter d um 
die Glocke bewirkt. Der 
Verschluß besteht aus zwei 
Klappen k ,  die im ge
schlossenen Zustande zu
sammen die Form eines 
Kegels haben, dessen Spitze 
senkrecht über der Glocke c 
steht. Beide Klappen, die 
um Achsen e drehbar sind, 
sind durch Ketten oder der

gleichen mit einem Hebel verbunden, bei dessen Drehung 
sich die Klappen gleichmäßig öffnen oder schließen.

Nr. 737 577. W a l t e r  B. B u r r o w  in N o r 
f o l k ,  Virginia. Bessemer- oder Thomasbirne.

Der Windkasten a befindet sich an der der Aus
gußseite b entgegengesetzten Birnenseite. Die Wind
öffnungen c sind in einem keilförmig in den Birnen
raum vorspringenden Block d aus dem Futtermaterial 
der Birne eingeformt oder cs sind Windpfeifen aus 
feuerfestem Ton eingebettet. Sie liegen in drei par

allelen Reihen und werden von 
Kanälen e mit Wind gespeist. 
Vor der Birnenöffnung ist auf 
der Oberseite des Blocks d ein 
Wulst f  gebildet. Die innere 
Rundung der Birne erstreckt 
sich auch auf den Block d. Die 
Fläche der Windöffnungen liegt 
beinahe in der Ebene der Dreh
achse der Birne. Dadurch, daß 
die Windströme ihre Richtung 
zuerst nach unten und dann 

nach oben nehmen, soll eine gute Durchwirbelung des 
Metallbades sowie auch eine bessere Ausnutzung des 
Birnenfutters, also reineres Eisen, erzielt werden. Der 
Neigung der Birne wird bei dieser Düsenanordnung ! 
ein großer Einfluß beigemessen, so daß man durch j 
Wahl der Neigung die verschiedenen Gütegrade des 
Eisens genau in der Hand habe. Auch die Höhe der 
Füllung der Birne besitze ähnliche Bedeutung.

Nr. 7:13196. George K. Ha mf e l d t ,  Munha l l ,  
und T o r s t e n  A. Tesch,  Swi s sva l e ,  Pa. Hoch- 
ofenaufsatz.

Der obere Teil des Ofens besteht aus einem 
eisernen Behälter o, welcher so hoch ist, daß die

heim Senken der 
Glocke b in den 
Ofen niedergehen
de Begichtung auf 
keinen Fall das 
. Ofengemäuer 
trifft, sondern ge
gen die starke 
eiserne Wandung 
des Behälters a 

anschlägt. Um 
dieses Gegen

schlagen der Gich
ten zu begünsti
gen, ist der obere 

Teil des Behälters a sehr stark zusammengezogen. Ferner 
ist der Behälter a mit einer seitlichen Klapptür versehen, 
durch welche erforderlichenfalls große Stücke (Eisen

teile und dergl.), die durch die Glocke b nicht in deu 
Ofen gelangen könnten, aufgegeben werden. Auf 
seiner Außenseite besitzt der Behälter a übereinander
liegende Kühlrinnen c, um bei Oberhitze den Eisen
behälter durch Wasser stark kühlen zu können. Das 
Kühlwasser wird durch Rohre d zugeführt und aus 
der untersten Rinne durch Rohr e fortgeleitet.

Erfinder verspricht sich durch die besondere Ge
staltung des Behälters a, der das Gichtgut sehr gut 
im Ofen verteilen soll, ein sicheres Niedergehen der 
Gichten.

Nr. 730410. B o r t  A. Mi c k  in P a t e r s o n ,  
New Jersey. Verfahren zur Erzielung gleichmäßig 
dichter Vollgilssc, besonders Stahlgüsse.

Erfinder will die bei stehend gegossenen Voll
körpern (Walzen) besonders im oberen Teil auftreten
den Ungleichmäßigkeiten und Spannungen am Umfang, 
auf dessen Dichte es bei Walzen hauptsächlich an
kommt, dadurch auf ein geringes Maß bringen, daß er 
in den aufgesetzten verlorenen Kopf einen Körper von 

feuerfestem Stoff stellt. Dadurch, 
daß das flüssige Metall sowohl 
von außen an (1er Sandform, wie 
auch durch den Einsetzkörper von 
innen Abkühlung erfährt, soll eine 
Vergleichmäßigung in der Er
starrung in bezug auf den Quer
schnitt des Gusses eintreten. Die 
vorzeitig gebildete Außenkruste, 
welche dieSpannungen, Hohlräume, 
Lunkernngen usw. verursacht, soll 
also auf das geringstmögliche Maß 
beschränkt werden, so daß der 
Guß nicht bedeutend stärker als 
die spätere abgedrehte Form aus
geführt zu werden braucht und 
an Dreharbeit und Gußmetall ge
spart wird. Auch soll der auf
gesetzte Kopf schwächer gehalten 
werden können. Die für die zweite 
Einfüllung von oben störende 
schnelle Krustenbildung im oberen 

Teil und somit das Durchstoßen der Krusten zum 
Nachfüllen sollen ebenfalls fortfallen. Der Einsetz
körper h von hohlzylindrischer Form wird nnten durch 
den wagerecht durch die Form geführten Bolzen g und 
oben durch gleiche Bolzen i gegen das Hinausdrücken 
durch das aufsteigende Metall gehalten. Die in dem 
Walzenkörper eingezeichneten gestrichelten Linien 
deuten die endgültige Walzenform an.

Nr. 732867. Andr e w C. Klo-  
man in Saxt on ,  Pa. Steinerner 
Winderhitzer.

a ist die Vorverbrennungskäminer, 
in welche das Gichtgas durch b ein-

feleitet wird. Das Gas teilt sich 
urch die beiden Kanäle c in zwei 

Ströme, welche unter weiterer Luft
zufuhr durch die Ventile d in den 
Kammern e vollständig verbrennen 
und in den mit Mauerwerk aus- 
gesetzter. Zügen f  hochsteigen. Die 
Brenngase ziehen dann durch die 
ähnlich gestalteten Züge g wieder 
abwärts und gelangen in den Sam
melraum i, der an der einen Seite 
den Abzug für die ausgenntzten Gase 
zum Schornstein und an der ändern 

Seite den Einlaß für die Gebläseluft besitzt. Letztere 
durchzieht den Winderhitzer, wie üblich, in entgegen
gesetzter Richtung.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im Auslande.

Gr oßbr i t a nn i e n .  Die Nachteile, welche der 
englischen Eisenindustrie aus dem Mangel an Normal
profilen erwachsen sind, bilden seit Jahren den Gegen
stand lebhaftester Klagen von seiten englischer In
genieure und Fabrikanten, und besonders die führenden 
technischen Vereine haben sich mit dieser Frage sehr 
eingehend beschäftigt. Die Anregung hierzu ging von 
der „Institution of Civil Engineers“ aus; dieselbetrat, 
nachdem eine zur Prüfung dieser Angelegenheit er
nannte Kommission die Einführung von Normalprofilen 
befürwortet hatte, mit den drei Vereinen „Institution 
of Mechanical Engineers“, „Institution of Naval Archi- 
tects“ und „Iron and Steel Institute“ zur Bildung 
einer Kommission zusammen, die den Namen „Engi
neering Standards Committee“ erhielt und mit der Aus
arbeitung eines

Englischen Norinalprofilbucltes
betraut wurde. Die Kommission, welche ihre Tätig
keit im April des Jahres 1901 begann, wurde später 
durch Mitglieder der „Institution of Electrical Engi
neers“ verstärkt. Ihre Arbeiten erfreuten sich der 
wirksamsten Unterstützung der englischen Regierung, 
welche für das Jahr 1903/1904 einen Beitrag zu dem 
Fonds des „Engineering Standards Committee“ in Höhe 
von 3000 X  gewährte, fernere Beiträge in Aussicht 
stellte und zahlreiche Beamte in die Kommission ent
sandte. Auch der Beschluß der Admiralität, ihre 
Bestellungen künftig nach den Profillisten der Kom
mission zu machen, dürfte sich als äußerst förderlich 
für die Einführung der Normalprofile erweisen. Die 
bisherigen Ergebnisse der Kommissionsarbeiten, welche 
sich auf Konstruktionseisen und Straßenbahnschienen 
beziehen, sind in einem soeben erschienenen, sehr 
elegant ausgestatteten Band von 475 Seiten zusammen
gefaßt, welcher den Titel trägt „British Engineering 
Standards Coded Lists, issued by authoritv of the 
Engineering Standards Committee, Volume f. Rolled 
Sections for Constructional Iron and Steel Tram Rails“.*

Dieses Buch gibt nach einer die Vorgeschichte 
der Kommission behandelnden Einleitung ein Ver
zeichnis der Kommissionsmitglieder und ihre Ver
teilung auf die verschiedenen Subkommissionen. Von 
letzteren sind, wenu man weitere Unterteilungen außer 
acht läßt, zwölf gebildet worden. Es sind dies außer 
der Hauptkommission die Kommissionen für Schiffbau, 
Brücken- und allgemeinen Eisenbau, Untergestelle von 
rollendem Eisenbahnmaterial, Lokomotivbau, Schienen, 
elektrische Anlagen, Schraubengewinde und Lehren, 
Röhrenflanschen und gußeiserne Rohre. Außerdem 
sind noch zwei Kommissionen für Veröffentlichungen 
und Berechnungen sowie für geldliche Angelegenheiten 
ernannt worden. Es folgen alsdann die für Kon
struktionseisen aufgestellten Listen, welche folgende 
Profile umfassen: Gleichschenklige Winkeleisen, uu- 
gleichschenklige Winkeleisen, Winkelbulbs, T-Bulbs, 
Flachbulbs, Z-Eisen, Q- Eisen, X - Eisen und J-bhsen- 
Ober die Anzahl der Profile in den einzelnen Listen 
und die Grenzen, zwischen denen sich die Haupt
abmessungen bewegen, ist bereits in „Stahl und Eisen“ 
1903 S. 427 berichtet worden. Ein weiterer Abschnitt 
des vorliegenden Buches enthält Vorschriften für die 
Herstellung von Straßenbahnschienen und Laschen und

* Verlag von R. Atkinson (London) Limited, Salis
bury House, London Wall, London E. C.

eine Liste der Straßenbahnprofile. Die Schienen können 
durch den sauren oder basischen Bessemerprozeß oder 
nach einem ändern bewährten Verfahren hergestellt 
werden. Die chemische Zusammensetzung soll den 
folgenden Anforderungen entsprechen: 0,4 bis 0,55 °/o 
Kohlenstoff, 0,7 bis i °/o Mangan, weniger als 0,1 °/o 
Silizium, 0,08 °/o Phosphor und 0,08 °/o Schwefel. Es 
sind zehn Profile vorgesehen, die 6 '/a und 7 Zoll Höhe 
bei 6 '/a und 7 Zoll Flanschenbreite und 90 bis 116 Pfd. 
Gewicht a. d. Yard (44,6 bis 57,5 kg f. d. m) haben. 
Die normale Länge der Schienen soll 35, 45 und 
60 Fuß (10,7, 13,7 und 18 m) für gerade Strecken und 
35 Fuß für Kurven betragen, ln beiden Fällen ist 
eine Abweichung von t/t Zoll (6 mm) über oder unter 
die vorgeschriebene Länge gestattet. Einen bedeuten
den Teil des Buches nehmen die Verzeichnisse der 
englischen Walzwerksfirmen, der Händler in Kon
struktionseisen so
wie der Bauinge
nieure, Brücken
bauer usw. ein. Den 
Schluß bildet ein 
sehr ausführlicher 
und genauer Tele
graphenschlüssel, 

welcher allein 204 
Seiten umfaßt. —

Die Schwierig
keiten, welche die 
Stahlhärtung bie
tet, wenn der Stahl 
zu Werkzeugen mit 
stark gegliedertem 
Querschnitt, wie 

Fräser, Bohrer 
usw., verarbeitet 
ist, sind bekannt.
Besonders kommt 
es darauf an, daß 

die Temperatur 
während des Här
tens in allen Teilen 
des zu härtenden 

Gegenstandes 
gleichmäßig ist, da 
sonst leicht Risse entstehen. Um in dieser Beziehung 
von der Geschicklichkeit des Arbeiters unabhängig zu 
sein, hat Brays l i aw einen

S alzbad-S tahl-H ärtofen
entworfen, welcher in vorstehender, der Zeitschrift 
„Engineering“ vom 14. Oktober 1904 entnommenen 
Abbildung dargestellt ist. Der durch eine einfache und 

j gedrungene Konstruktion ausgezeichnete Ofen kann mit 
Kohle oder Generatorgas, mit oder ohne Gebläse be- 

: trieben werden. Um den Ofen heiß zu erhalten, wenn 
! zu irgendeiner Zeit die Windzufuhr abgeschnitten 

ist, sind alle mit Gebläsewind betriebenen Öfen auch 
mit einigen Bunsenbrennern versehen. Der in der Ab
bildung dargestellte Ofen wird nur durch Bunsenbrenner 
erhitzt. Er besteht aus einem Eisenmantel mit feuer
festem Futter und hat einen aus zwei Hälften be
stehenden feuerfesten Deckel. Die Bunsenbrenner sind 
radial angeordnet und die Flammen treffeD gegen einen 
zentralen Untersatz aus feuerfestem Ton, auf welchem 
der Tiegel mit dem Schmelzbad steht. Der Teller, 
der die zu härtenden Gegenstände trägt und dessen 
Gewicht durch ein Gegengewicht ausgeglichen ist, wird 
durch zwei Stangen gehalten, die durch Löcher des
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Deckels hindurchgehen und durch ein Querstück 
verbunden sind; letzteres wird mittels eines Hakens 
an einer Kette befestigt, die über eine Rolle läuft. 
Durch diese Einrichtung kann der Teller leicht gesenkt 
oder gehoben werden, je nachdem man die zu härten
den Werkzeuge in das Bad einsenken oder aus dem
selben herausziehen will, ln  seiner höchsten Stellung 
befindet sich der Teller gerade außerhalb des Bades 
und gegenüber der Ofentür, aber noch innerhalb des 
Ofens, wodurch eine gleichmäßige Temperatur erzielt 
werden soll. Das Bad besteht aus einer Mischung von 
Chlorkalium und Chlornatrium, welche bei einer Tem
peratur von 7000 C. flüssig wird und keine schädliche 
Wirkung auf den Stahl ausüben soll. Der Verlust 
durch Verdampfung ist angeblich gering. Zur genauen j 
Bestimmung der Temperatur dient ein elektrisches 
Widerstandspyrometer, welches mit einem Galvano
meter verbunden ist. —

Eine im Jahre 1900 von dem englischen „Board 
of Trade“ eingesetzte Kommission, welche mit der 
Aufgabe betraut war, über den durch den Gebrauch 
verursachten Festigkeitsvevlust bei Stahlschienen zu 
berichten, hatte empfohlen, eventuell durch Ausglühen 
der fertigen Schienen nach dem Walzen eine Qualitäts
verbesserung derselben zu erzielen. Dieser Hinweis 
gab Th. Andr ews  und Ch. R. Andr e ws  Veranlassung, 
durch einige ausgedehnte Versuchsreihen mit neuen 
Schienen, die von verschiedenen der besten englischen 
Walzwerke bezogen waren, die

Wirkungen des Ausglühens auf Stahlschienen
festzustellen. Die Versuchsschienen wurden in ver
schiedenen Gruppen auf Temperaturen von 770°, 850° 
und 9400 erhitzt und sowohl vor als nach dem Erhitzen 
den üblichen Festigkeitsprüfungen unterworfen. Ferner 
wurden der Gewichtsverlust beim Ausglühen sowie die 
Veränderungen des Kleingefüges und der Härte er
mittelt. Die erhaltenen Versuchsergebnisse sind in 
der Zeitschrift „American Manufacturer and Iron 
World“ unter dem 22 . September 1904 veröffentlicht 
worden. Es soll auf dieselben hier nicht näher ein
gegangen, sondern nur mitgeteilt werden, zu welchen 
Schlüssen die beiden Autoren in bezug auf die prak
tische Verwendbarkeit des Verfahrens gelangt sind. 
Sie sagen:

1. Das Ausglühen der ganzen Schienenerzeugung 
eines Walzwerks würde sowohl vom technischen als 
auch vcjju wirtschaftlichen Standpunkt aus beträcht
liche Schwierigkeiten bieten, und die dadurch ver
ursachten Kosten und Umstände dürften in vielen 
Fällen in keinem angemessenen Verhältnis zu den er
langten Vorteilen stehen.

2 . Die verschiedenen Versuchsreihen haben er
geben, daß bei Stahlschicnen mit mittlerem Kohlenstoff
und Mangangehalt (0,390 bis 0,411 % Kohlenstoff und 
0,697 bis 0,750 % Mangan) die Wirkung des Aus
glühens bei den genannten Temperaturen im allgemeinen 
für die physikalischen Eigenschaften der Schiene vor
teilhaft war; es darf indessen dabei nicht übersehen 
w'erden, daß die Bruchfestigkeit der bei 940° C. aus- 
geglühten Schiene etwas unter der für den Eisenbahn
betrieb wünschenswerten Grenze liegt.

3. Die Festigkeitseigenschaften kohlenstoff- und 
manganreicher Stahlschienen (0,464 bis 0,478 % Kohlen
stoff und 0,981 bis 1,097% Mangan) werden durch 
das Ausglühen verbessert, da die Bruchfestigkeit nach 
dem Ausglühen den schärfsten Anforderungen in bezug 
auf Dauer und Sicherheit des Betriebes genügt, und 
die Zähigkeit gesteigert wird. Das Ausglühen, wenn 
es sich als praktisch durchführbar erwiese, würde 
daher für kohlenstoff- und manganreiche Schienen 
gewisse Vorteile bieten. Die beim Ausglühen kohlen
stoff- und manganreicher Stahlschienen erhaltenen 
Festigkeitseigenschaften können aber, wie ausdrücklich 
hervorgehoben wird, auch bei Stahlschienen von mitt

lerem Kohlenstoff- und Mangangehalt durch Einhaltung 
! der richtigen Temperatur während der Verarbeitung 

erzielt werden. Bei Beurteilung der Frage des Aus- 
Glühens von Schienen spielt auch der Gewichtsverlust 
durch Oxydation eine wichtige Rolle. Derselbe ist 
nach den erhaltenen Ergebnissen ein bedeutender, und 
die dadurch veranlaßten Kosten sind natürlich den 
Kosten des Verfahrens noch hinzuzurechnen. Ferner 

I ist zu erwägen, daß beim Ausglühen leicht ein Werfen 
und Verdrehen der Schienen eintritt, sowie daß das 
Reinigen der Schienen von Glühspan bedeutende Kosten 
verursachen würde. Endlich ist noch zu berücksich
tigen, daß die Abmessungen der Schienen durch die 
Glühspanbildung vermindert werden und demgemäß 
von vornherein etwas größer gewählt werden müssen, 
als der fertigen Schiene entspricht. Die Verfasser 
kommen daher zu dem Schluß, daß die Vorteile des 
Ausglühens nur in Ausnahmefällen groß genug sind, 
um die Anwendung dieses Verfahrens auf die ganze 
Schienenerzeugung eines Walzwerks zu rechtfertigen. 
Man sollte vielmehr ein sorgfältiges Augenmerk darauf 
richten, daß die richtige Temperatur während des 
Walzens eingehaltcn und die chemische Zusammen
setzung derart geregelt, wird, daß sie dem Typus der 
Schienen mit mittlerem Kohlenstoff- und Mangangehalt 
entspricht. —

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  J a m e s  S w a n k ,  der 
langjährige verdiento Geschäftsführer der „American 
Iron and Steel Association“, dessen alljährliche statis
tische Zusammenstellungen bekanntlich eine der zu
verlässigsten Quellen für die Kenntnis der amerika
nischen Eisenindustrie bilden, gibt im „Bulletin“, dem 
offiziellen Organ dieser Vereinigung, einige Angaben 
über die Entwicklung der

Eisen- und Stahlindustrie Pennsylvaniens,
die bei der Bedeutung dieses Staates für das amerika
nische Eisenhüttenwesen von allgemeinem Interesse 
sein dürften. Nach Swank wmrden die ersten Ver
suche, in Pennsylvanien Rohe i s e n  mi t  Koks  her
zustellen, im Jahre 1838 von W. Firmstone gemacht, 
welcher in Mary Ann ein für den Frischprozeß ge
eignetes Roheisen erblies. Es scheint indessen, als 
ob dieser sowie einige andere Versuche nicht von 
dauerndem Erfolg begleitet waren, da der Hochofen
betrieb mit Koks sich zunächst nicht einbiirgerte und 
noch im fünften Jahrzehnt des vorigen Jahrhunderts 
Holzkohle und Anthrazit fast ausschließlich das Brenn- 

| material der Hochöfen bildeten. Erst im Jahre 1850 
I begann man Koks in größerem Umfange zum Hoch- 
! ofenbetricb zu verwenden; im Jahre 1856 -waren im 

westlichen Pennsylvanien bereits 21 Koksöfen im 
Betrieb, welche zusammen mit drei in Maryland ge
legenen Hochöfen 45193 t Roheisen lieferten. Von 
dieser Zeit ab dehnte sich der Kokshochofenbetrieb 
rasch in Pennsylvanien und den anderen Industrie-

19bezirken aus. Im Jahre 1902 wurden mehr als
j der amerikanischen Roheisenerzeugung entweder mit 

Koks allein, oder mit einer Mischung aus Koks mit 
Holzkohle bezw. Anthrazit erblasen. Die Koks- 

I erzeugung Pennsylvaniens ist gegenwärtig größer als 
! die aller" anderen Unionsstaaten zusammengenommen. 

Nach vielen vergeblichen Versuchen, mit Anthrazit-. 
kohle zu schmelzen, wurde der erste A n t h r a z i t 
hochof en  im Jahre 1840 von der Lehigh Grane 

i Tron Co. in Catasauqua, Lehigh County in Penn- 
! sylvanjen, in Betrieb gesetzt. Dieser Ofen, dessen 

Gebläsewind mittels Wasserkraft erzeugt wurde, lieferte 
50 t  Gießereiroheisen wöchentlich. Die Verwendung 
von Anthrazit zum Hochofenbetrieb begann bald einen 
bedeutenden Umfang anzunehmen, und bereits im Jahre 
1855 wurde mehr Roheisen mit Anthrazit als mit 
Holzkohle erblasen. Auch vor dieser Zeit war
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Anthrazitkohle zur Erhitzung der Paddel- und Schweiß
öfen sowie zur Dampferzeugung in umfassender Weise 
benutzt worden. Gegenwärtig wird Anthrazit zum 
Hochofenbetrieb nur noch wenig und alsdann auch 
meist mit Koks gemischt verwendet. Im Jahre 1902 
belief sich die mit Anthrazit allein erzeugte Roheisen- 
menge nur auf 19514 t. Der Hochofenbetrieb mit 
r ohe r  S t e i nkoh l e  hat in den Vereinigten Staaten 
nie eine bedeutende Rollo gespielt und ist jetzt ganz 
verlassen. Die einzigen Distrikte, in welchen man 
zeitweilig mit roher Kohle geschmolzen hat, sind die 
Shenango- und Mahoning-Täler in Pennsylvanien und 
Ohio, wo eine besonders harte, als „splint coal“ be
zeichnet« Kohle vorkoimnt.

Dio erste Verladung von E i s e n e r z  aus der 
Gegend des Oberen See erfolgte im Jahre 1850. 
Dieses Erz, eine Ladung von 101, ging nach New
castle in Pennsylvanien, um dort im Rennfeuerbetrieb 
zu Luppen verarbeitet zu werden, die zu Stabeisen 
nusgewalzt wurden. Im Jahre 1853 wurde das erste 
Lake Superiorerz zu Sharpsville Pa. verschmolzen; 
in demselben Jahre folgte ein zweiter Schmelzversuch 
auf dem Hochofenwerk zu Clay. Nach 1856 begannen 
auch weitere Hochofenwerke in Pennsylvanien und 
anderen Staaten Eisenerz vom Lake Superior zu 
beziehen. Das erste kubanische Erz wurde im Jahre 1884 
im östlichen Pennsvlvanien auf den der Bethlehem 
Iron Co. und der Pennsylvania Steel Co. gehörigen 
Hochofenwerken verwendet.

N a t ü r l i c h e s  Gas  wurde zum erstenmal im 
Jahre 1874 auf dem Walzwerk der Firma Rogers & 
Burchfield zur Heizung eines Puddelofens benutzt. 
Bereits gegen Ende dieses Jahres bildete das natür
liche Gas auf diesem Werk das ausschließliche 
Brennmaterial für den Puddel- und Schweißofenbetrieb 
sowie für die Dampferzeugung. Die Verwendung von 
natürlichem Gas für den Eisenhüttenbetrieb gewann 
bald eine große Verbreitung. Im Juni 1904 stand 
natürliches Gas auf 135 Werken im Betrieb, von denen 
54 in Allegheny County und 33 in anderen Teilen 
des westlichen Pennsylvanien liegen.

Z e m e n t s t a h l  wurde in Pennsylvanien und 
einigen anderen Unionsstaaten bereits vor der Revolution 
hergestellt. Diese Fabrikation hat aber in den Ver
einigten Staaten nie eine beträchtliche Bedeutung 
erlangt; auch die T i e g e l s t  ah 1 gew i n n u n g  machte, 
obgleich öfters und teilweise mit Erfolg versucht, nur 
langsame Fortschritte, bis es im Jahre 1860 mehreren 
Firmen, unter ihnen in erster Linie der Firma Hussey, 
Wells & Co. in Pittsburg, gelang, Gußstahl guter 
Qualität herzustellen und eine Gußstahlindustrie ins 
Leben zu rufen. Von der gesamten Tiegelstalil- 
erzeugungdesJahres 1902 stammen dreiViertel ausPenn- 
sylvanien, und zwar fast ausschließlich aus Allegheny 
Gounty. Versuche zur Erzeugung von B e s s e m e r 
s t a h l  wurden in den Vereinigten Staaten zuerst in 
Wyandotte Mich, im Jahre 1864 und zu Troy N. Y. 
im Jahre 1865 angestellt. In Pennsylvanien wurde 
die erste Bessemercharge im Jahre 1867 von der Penn
sylvania Steel Co. auf ihren Werken zu Steelton er
blasen; in diesem Jahre wurden 2722 t  Bessemerstahl 
und 23131 Schienen hergestellt. Der erste Auftrag 
auf S c h i e n e n  wurde von der Cambria Iron Co. in 
Johnstown ausgeführt, welche dieselben aus von der 
Pennsylvania Steel Co. gelieferten Blöcken herstellte. 
Von diesem Zeitpunkt ab wuchs die Bessemerstahl
erzeugung, wenn auch anfänglich langsam, doch stetig, 
und betrug im Jahre 1902 9 284 5771, während sich 
die Schienenerzeugungin demselben Jahre auf29823581 
stellte. Von Anfang an hat sich das Bessemerver
fahren besonders in Pennsylvanien entwickelt, welcher 
Staat im Jahre 1902 über 46 °/o der gesamten 
amerikanischen Bessemerstahlerzeugung und über
38,7 °/o der Bessemerstahlschienen geliefert hat. Der 
S i e m e n s - M a r t i n p r o z e ß  wurde in Amerika zuerst

im Jahre 1868 durch die Firma Cooper, Hewitt & Co. 
auf den Werken der New Jorsey Steel Co. in Trenton 
zur Anwendung gebracht. Lange Jahre hindurch 
machte dieses Vorfahren nur langsame Fortschritte. 
Im August 1875 waren in den Vereinigten Staaten 
13 Werke vorhanden, die Martinstahl herstellten oder 
herzustellen vermochten; von diesen lagen fünf in 
Pennsylvanien. Die Gesamterzeugung betrug indessen 
nur 8209 t, und auch zehn Jahre später war dieselbe 
erst auf 135510 t angewachsen. Nach diesem Zeit
punkt trat jedoch eine Änderung ein; im Jahre 1895 
war die Martinstahlerzeugung bereits auf 1155377 t 
gestiegen, und im Jahre 1902 betrug sie 5778733 t. 
Hiervon entfielen auf Pennsylvanien 44453701 oder 
77 o/o. Die Erzeugung von Allegheny County allein 
betrug in demselben Jahre 2543 297 t oder 44°/o der 
gesamten amerikanischen Martinstahlproduktion. Der 
erste b a s i s c h e  S t a h l  in den Vereinigten Staaten 
wurde in Steelton Pa. von der Pennsylvania Steel Co. 
im Jahre 1884 hergestellt, es war Thomasstahl. Im 
wirtschaftlichen Maßstabe aber begann die Erzeugung 
von basischem Stahl erst im Jahre 1888, als der erste 
basische Martinofen auf den Homestead-Stahlwerken 
der Firma Carnegie, Phipps & Co. Ltd. hei Pittshurg 
errichtet wurde. Die Menge des jetzt nach dem basischen 
Verfahren hergestellten Martinstahls iibertrilft die Menge 
des sauren Martinstahls um mehr als das Vierfache.— 

Die Verhältnisse auf dem amerikanischen Eisen
markt haben im Monat September eine weitere Besserung 
erfahren; wie im Vormonat, ist auch im September eine 

Steigerung der Roheisenerzeugung 
eingetreten. Nach der unter dem 13. Oktober veröffent
lichten Monatsstatistik des „Iron Age“ betrug nämlich 
die Erzeugung der Anthrazit- und Koksöfen im

S e p tem b e r  A u g u s t J u l i  J u n i

1 374 320 t 1188118 t 1 100109 t 1 312 702 t 
Diese Mehrerzeugung ist gänzlich auf Rechnung 

der großen Stahlgesellschaften zu setzen, deren Roh
eisenerzeugung von 759531 1 im Monat August auf 
9514781 im September gewachsen ist, während die 
reinen Hochofenwerke im Gegenteil einen kleinen 
Rückgang von 428587 t auf 422 842 t zu verzeichnen 
haben. Es ist daher nicht zu verwundern, daß sich 
unter diesen Umständen die Vorräte auf den reinen 
Hochofenwerken vermindert haben. Dieselben be
trugen am: l .  O k to b e r  1. S ep t. 1. A u g u st 1. J u li

t t t  t
Osten................  97 939 105 692 102 523 97 538
Zentral-u. Nord

westen . . . 273 352 299 019 317 879 286 123
Süden . . . .  193043 215443 257435 247117

564 334 620154 677 837 630 778
Daß die Roheisenerzeugung auch im Oktober 

wahrscheinlich keine Einbuße erlitten hat, geht aus 
den Zahlen für die Wochenleistung der Hochöfen her
vor, die am 1. Oktober größer war, als im Verlauf 
des ganzen vorhergehenden Vierteljahrs. Die Wochen
leistung betrug am :

1. O k to b e r  1. S e p te m b e r  1. A u g u s t 1. J u li
314 905 t 296 792 t 250 029 t 276 658 t

sie hat sich demnach gegenüber der Leistung vom
1. September um 18113 t und gegenüber derjenigen 
vom 1. Juli um 39247 t verbessert. Bezüglich der 
Aussichten für die nächste Zukunft kann man nach 
den übereinstimmenden Berichten der amerikanischen 
Fachblätter darauf rechnen, daß die Roheisenerzeugung 
bis zum Schluß des laufenden Jahres auf der gegen
wärtigen Höhe bleiben, eventuell etwas wachsen wird; 
indessen sind größere Steigeningen nicht zu erwarten. 
Die Produktion der Südstaaten wird nach Beilegung 
der dortigen Arbeiterschwierigkeiten möglicherweise 
etwas zunehmen, auch im Osten werden noch Hoch
öfen zugestellt, dagegen haben die Stahlgesellschaften
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in dem großen Bezirk des zentralen Westens den 
vollen Betrieb bereits aufgenommen, so daß liier eine 
Mehrerzeugung unwahrscheinlich ist. —

Es ist ein bemerkenswerter Umstand, daß zu einer 
Zeit, wo wiederum eine Aufwärtsbewegung der Roh
eisenerzeugung eingesetzt hat, der seit einigen Monaten 
erörterte Plan einer

Schaffung in ternationaler W arrants
durch die am 15. Oktober erfolgte Eröffnung des 
Warranthandels auf der New Yorker Börse verwirk
licht worden ist. Die Warrants genannten Lager
scheine haben bekanntlich in früheren Zeiten im eng
lischen Eisengewerbe eine große Rolle gespielt, jedoch 
in neuerer Zeit sehr an Bedeutung verloren, da die 
englischen Werke jetzt im allgemeinen vorziehen, in 
flauen Zeiten ihren Betrieb eiuzuschrünken, anstatt für 
ihre Überproduktion Spekulationspapiere einzutauschen, 
die, wie die Erfahrung gezeigt hat, starken und oft 
unbegründeten Schwankungen unterworfen sind. In 
früheren Zeiten hatte die Einrichtung der Warrants 
eine gewisse Berechtigung, da damals die englischen 
Hüttenwerke in der Hauptsache lediglich eigene Erze 
verarbeiteten und ein Interesse daran hatten, den un
unterbrochenen Betrieb ihrer Gruben aufrecht zu 
erhalten. Gegenwärtig sind aber in Schottland die ein
heimischen Erze nahezu erschöpft, die Hüttenwerke 
verschmelzen fremde Erze und cs fällt ihuen daher 
nicht schwer, in Zeiten schlechter Konjunktur ihren 
Betrieb teilweise einzustellen. Audi im Clevelander 
Bezirk, wo man neben einheimischen Erzen auch 
fremde verschmilzt, ist eine Einschränkung der Pro
duktion leicht möglich. Wenn daher gegenwärtig ein 
mit Preissteigerung verbundenes lebhaftes Geschäft 
in Warrants begonnen hat, so ist das wahrschein
lich auf amerikanische Einflüsse zurückzuführen. 
Die englische Zeitschrift „fron and Steel Trades 
Journal“ spricht in dieser Beziehung die Be
fürchtung aus, daß die Einführung internatio
naler Warrants dazu benutzt werden möchte, aus
ländisches, insbesondere amerikanisches Roheisen unter 
günstigeren Bedingungen nach England einzuführen, 
als unter den früheren Verhältnissen möglich war, 
wo dasselbe gleich nach Ankunft verkauft werden 
mußte und keine anerkannte Basis für seine Bewertung 
vorhanden war. Dies hat sich geändert, da jelzt 
eiue neue Form von Lagerscheinen für .Normal- 
Gießereiroheisen“ geschaffen worden ist, welche auch 
das amerikanische Roheisen einbegreift und sich nicht 
nur auf die in den Warrants-Lagerhäusern in Glasgow 
und Middlesbrough aufgestapelten, sondern auch auf 
die in den Häfen gelandeten Roheisenmengen bezieht. 
Doch dem sei wie ihm wolle, jedenfalls muß man der 
obengenannten Zeitschrift beistimmen, wenn sic der 
Meinung Ausdruck gibt, daß die erfolgte Einführung 
internationaler Warrants einen unerfreulichen Ausblick 
auf ausgedehnte Spekulationen eröffnet, dagegen den 
Hüttenwerken schwerlich irgendwelchen Nutzen bringen 
dürfte. —

N o r w e g e n .  Über den wirtschaftlichen Wert 
des Edisonschen Brikettierungsverfahrens* bestehen 
zurzeit noch begründete Zweifel; es wurde im 
Jahre 1897 auf den New' .Jersey und Pennsylvania 
Concentrating Works eingeführt, die dort hergestellten 
Briketts haben aber im amerikanischen Hochofen
betriebe keine ausgedehnte Verwendung gefunden und 
das Verfahren hat sich dort nicht eingebürgert. 
Trotzdem hat sich bekanntlich unter dem Namen

Dunderland Iron Ore Company
eine englische Gesellschaft gebildet, welche die großen 
Eisenerzfelder im Dnnderlandtal an der östlichen Küste

* „Stahl und Eisen“ 1898 S. 133, 1904 Heft 5 
Seite 278.

von Norwegen, nördlich von Bodo, gekauft hat und 
im Begriff ist, dort eine Brikettierungsanlage nach 
Edisonschem System zu errichten. Diese Gesellschaft 
hat vor kurzem ihre dritte Versammlung abgehalten. 
Nach dem im „Mining Journal“ unterm 24. September 
veröffentlichten Geschäftsbericht ist der ursprüngliche 
Kostenanschlag um 150000 X  überschritten worden 
und soll die Herstellung der Anlage ein Jahr länger 
dauern, als angenommen war. Indessen hat sich eine 
Kommission, welche von der Gesellschaft nach Dunder
land entsandt worden war, befriedigend über die bisher 
geleistete Arbeit ausgesprochen und der Hoffnung 
Ausdruck gegeben, daß die Gesellschaft imstande sein 
wird, ihre Briketts im Juli oder August nächsten 
Jahres auf den Markt zu bringen. Die früher von 
schwedischen Zeitungen gebrachte Nachricht, daß die 
Dunderland-Gesellschaft die Absicht, nach Edison zu 
brikettieren, aufgegeben habe, scheint demnach auf 
einem Irrtum zu beruhen.

Sollte die Einführung des Edisonschen Verfahrens 
in Dunderland zu Erfolgen führen, was nach den 
bisherigen Erfahrungen allerdings noch ungewiß 
erscheint, so würde dies für ein zweites ebenfalls in 
Norwegen gelegenes Vorkommen, die 

Eisenerzlager von Sydvarangor hi Fininarkcii, 
von wesentlicher Bedeutung sein. Über dieses Vor
kommen hat Berginspektor I l e n r i k s o n  inChristiania 
einen Bericht erstattet, der in englischer Übersetzung 
als Sonderabdruck erschienen ist. Nach Henrikson 
sind hier unzweifelhaft sehr große Lager von eisen
haltigem Material vorhanden, ihr Inhalt kann auf 
etwa 50 bis 100 Millionen Tonnen veranschlagt werden; 
wieviel davon den Abbau lohnt, konnte allerdings noch 
nicht festgestellt werden, ebenso werden in dem 
genannten Bericht keine Erzanalysen mitgeteilt. Das 
Erz, welches aus Magneteisenstein besteht, findet sich 
ähnlich wie in Dunderland in abwechselnden Schichten 
mit dem Nebengestein, welches hier aus Hornblende 
und Quarz besteht. Die Transportverhältnisse liegen 
auch ähnlich wie in Dunderland, doch stellen sich die 
Frachten in Sydvaranger etwas höher. Innerhalb des 
Sydvarangerfeldes, das sich auf eine Länge von etwa 
40 km ausdehnt, liegen die besten Erze bei Melli Javre, 
einem kleinen See 3 km von Sandnaes, wo zwei große 
Lager in Form eines V zusammenstoßen. Die Ent
fernung von hier nach dem nächsten Verschiffungshafen 
Kirknaes beträgt nur 10 km. Das Erzlager besitzt 
angeblich eine Mächtigkeit von 50 m. Bahlsen.

I>ie französische Elsen- und Stahlerzeugung im 
ersten Halbjahr 1904.*

Die Roheisenerzeugung Frankreichs nacn 
Sorten und nach der Natur der verwendeten Brenn
materialien gestaltete sich nach einer Mitteilung des 
„Journal Officiel de la Republiijue Française“ in der 
ersten Hälfte des laufenden Jahres folgendermaßen:

H e r g e s t e l l t  m i t

F r l s c l ie r e l -

r o b e is e n

G ie ß e r e i 
r o h e is e n  
u n d  G u ß  

1. S c h m e l 
z u n g

Z u s a m m e n

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

K o k s ................ ......  . 1 188 293 282 766 1 471 059
H olzkohle................ 4 921 631 5 552
gemischtem Brennsto ft' — 4 026 4 026

I n s g e s a m t

Januar—Juni 1904 . 1 193 214 287 423 1 480 637
» 1903 • 1 095 120 270301 1365 421

’ Die Ziffern der halbjährlichen Statistik sind 
! nur provisorische.
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Über die französische S ch w e iß  e is  en produktion 
der ersten sechs Monate 1904 und 1903 gibt die nach
stehende Tabelle Aufschluß:

F a s s o n c i s e n
B le c h e Z u s a m m e n

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

Gepuddelt . . .  
Gefrischt . . . .  
Aus Altmaterial .

. 165194 
4 306 

. 92 410

12 390 
685 

4 279

177 584
4 991 

96 689
I n s g e s a m t

Januar—Juni 1904 
„ 1903

. 261910 

. 295 554
17 354 
23 191

279 264 
318 745

An K o n v e r  t e r  f 1 u ße i s c n (Bessemer- und 
Thoniasblöcken) wurden im ersten Halbjahr 1904 ins-

fcsanit 668 882 t und an M a r t in  f l u ß e i s e n  3737911 
ergcstellt; die Produktion betrug daher zusammen 

1 042 6731 gegen 942 6581 im gleichen Zeitraum 1903. 
Die Fabrikation von S t a h l s c h i e n e n  erreichte eine 
Gesamtmenge von 137 619 t gegen 118 541 t in den 
ersten sechs Monaten 1903. Davon waren 125 618 t

im Konverter und 12 0011 im Siemens-Martinofen her
gestellt. H a n d e l s e i s e n  wurde in einer Menge von 
464 1201 (Januar bis Juni 1903: 394 7401) erzeugt, 
und zwar wurden hergestellt aus Kouverterstahi 
281 5501, Siemens-Martiustalil 169 562 t, Puddelstahl 
1337 t, Zementstahl 468 t, Tiegelflußstahl 6115 t und 
aus Altmaterial 5088t. Die Produktion von S t a h l 
b l e c h e n  bezifferte sich im ganzen auf 149 911t 
gegen 153 2901 im besprochenen Zeitraum 1903. Die 
Gesamterzeugung an Stahlschienen, Handelsstahl und 
Stahlblechen stellt sich demnach für die erste Hälfte 
1904 auf 751 650 t, während in derselben Periode 1903 
nur 666 571t hergestellt wurden.

Schiffbau in England.
Nach der von Lloyds Register herausgegebenen 

Zusammenstellung für das Geschäftsjahr 1903/04 betrug, 
wie die nachstehende Tabelle zeigt, die Zahl der in das 
Register am 30. Juni 1904 eingetragenen Handels
schiffe 9672 mit einer Ladefähigkeit von fast i73/< 
Millionen Bruttotonnen.

M a t e r i a l A r t
Englisch

°
Nichtenglisch Insgesamt

Z a h l T o n n e n Z a h l T o n n e n Z a h l  j T o n n e n

Fluß- und Schweißeisen . . 
Holz, Holz und Eisen . . .

/  Dampf 
l  Segel

5543
828
281

10437 878 
1 308 999 

42 994

2303
692
25

4 969146 
944 214 

13 768

7846 | 15 407 024 
1520 | 2 253 213 
306 | 56 762

Insgesamt J 6652 11 789 871 3020 5 927 128 9672 | 17 716 999

Im Berichtsjahr wurden 625 neue Schiffe mit einer 
Ladefähigkeit von 1079 045 Brutto - Registertonnen 
eingetragen. Von diesen waren 581 mit 1051960 t 
Dampfer und 44 mit 27 085 t  Segelschiffe. Dieselben 
wurden unter der Aufsicht des Lloydinspektors und 
nach von der Gesellschaft genehmigten Plänen erbaut. 
Von dem Gesamtbetrag entfielen 749905 t  oder 69°/« 
auf Großbritannien und 329 140 t oder 31 °/o auf das 
Ausland und die englischen Kolonien. Gegen das 
Vorjahr ergibt sich entsprechend dem allgemeinen 
Rückgang des Schiffbaues eine Abnahme von 130305 t 
bei den Dampfern und von 41070 t bei den Segel
schiffen. Der Auf- und Niedergang des englischen 
Schiffbaues in den letzten zehn Jahren wird durch 
die folgende Tabelle, welche den Tonnengehalt der in 
Lloyds Register während dieses Zeitraums neu ein
getragenen Schiffe angibt, in anschaulicher Weise 
dargestellt.

1894 bis 1895.
D a m p f e r

766 114 
860 930 
798 488 
827 132 

1 302 329 
1 236 831 
1 328 395 
1 381750 
1 1S2 265 
1 051 960

Die Verwendung von Fluß-, Schweißeisen und 
Holz im Schiffbau wird durch die Tatsache erläutert, 
daß 99,82 °/o der im Jahre 1903 04 eingetragenen 
Tonnenzahl auf Flußeisen, 0,04 °/o auf Schweißeisen 
und 0,14 °/o auf Holz entfallen. Die durchschnittliche 
Größe der eingetragenen Dampfer betrug etwa 1810 t 
und die der Segelschiffe etwa 615 t.

1895
1896
1897
1898
1899
1900
1901
1902 

•1903

1896.
1897.
1898.
1899.
1900.
1901.
1902.
1903.
1904.

S e g e l

55 253 
70 985 
62 129 
24463 
20 357 
18 908
26 916 
43 666 
68155
27 085

I n s g e s a m t

821 367 
931 915 
860 617 
851 595 

1 322 686 
1 255 739 
1355 311 
1425 416 
1 250 420 
1 079 045

Mauersteine aus g ranu lierter Hochofenschlacke.
Über diesen Gegenstand macht Hütteningenieur 

Sabaß-Laurahütte in der „Zeitschrift des Oberschlesi- 
sehen Berg- und Hüttenmännischen Vereins“ einige 
interessante Mitteilungen. Nach seiner Angabe waren

im Jahre 1897 23 Anlagen in Betrieb, in welchen 
Mauersteine nach dem Lürmannschen Verfahren her
gestellt wurden. In Oberschlesicn beschäftigt sich 
damit die Donnersmarckhütte und die Laurahütte.

Das Verfahren ist folgendes: Die Hochofenschlacke 
wird durch Einführung in Wasser granuliert, wobei 
sie in kleine, scharfkantige Körner zerfällt. Dann wird 
die Schlacke mit Kalkhydrat in Mischern gemischt. 
Die Mischung selbst kann auf dreierlei Arten her-

f estellt werden. Ist die Schlacke feucht genug, so 
ann man den gelöschten Kalk Ca(Ofl)2 in trockener 

Pulverform beimengen. Indessen hat es sich heraus
gestellt, daß auf diese Weise hergestellte Steine nur 
geringe Festigkeit aufweisen. Daher ist zumeist das 
zweite Verfahren in Anwendung, das Ca(OH)2 in 
Form von Kalkmilch zuzusetzen. Haupterfordernis 
dabei ist, daß der Kalk gut abgelöscht ist, denn ge
langen etwa erbsgroße ungelöschte Kalkstückchen in 
einen Ziegel, so wird derselbe durch das Nachlöschen 
und die damit verbundene Volumenvergrößerung des 
Kalkstückchens zerstört. Von dem Standpunkt aus
gehend, daß eine gute und intensive Mischung Vor
bedingung für eine gute Qualität der Ziegel ist, hat 
man drittens vorgeschlagen, in den flüssigen Schlacken
strahl die Kalkmilch einfließen zu lassen, indem man 
dadurch gleichzeitig granuliert. Unstreitig wird man 
eine innige Mischung erreichen, es bleibt indessen der 
praktische Erfolg noch abzuwarten. Nach der Mischung 
läßt man die Masse mit Vorteil 12 bis 24 Stunden 
lagern, ehe man sie preßt Der Zweck des Lagerns 
ist der, das überschüssige Wasser ablaufen zu lassen, 
damit die Pressung ohne Anstand erfolgen kann. Die 
zur Verwendung kommenden Pressen sind nach ver
schiedenen Systemen gebaut, stimmen aber im Arbeits
vorgang insoweit überein, daß von der aufgegebenen 
Mischung ein abgemessenes Quantum mechanisch in eine 
Form gebracht und darin durch einen oder besser durch 
zwei einander entgegenwirkende Stempel auf das nor
male Ziegelformat zusammengepreßt wird. Die Pressung 
erfolgt unter starkem, stetig wachsendem Druck, so 
daß der in den Poren enthaltenen Luft Zeit gelassen 
wird, zu entweichen und der Ziegel in allen Teilen 
eine homogene Beschaffenheit erhält. Der fertige
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Ziegel wird mechanisch aus der Form ausgestoßen, 
so daß er abgenommen und auf den Stapelplatz befördert 
werden kann. Nach dem Pressen müssen die Steine 
etwa 6 Wochen an der Luft trocknen, ehe sie gebrauchs
fähig sind.

Für den vorliegenden Zweck eignet sich am besten 
eine basische, kalkreiche Schlacke, welche beim Be
triebe auf graugares Puddelrolieisen oder Gießereiroh
eisen fällt. Dieselbe hat ein hellgraues bis weißes 
Aussehen und wird durch die Granulation schaumig 
und porös. Es hat sich indessen gezeigt, daß sich 
unter Umständen auch eine eisenhaltige, dunkel ge
färbte Schlacke recht gut pressen läßt, doch ist bei 
ihrer Verwendung entschieden Vorsicht geboten. Erstens 
nämlich muß man die gemischte Masse vor dem Pressen 
länger lagern lassen, zweitens erfordert eine solche 
Schlacke einen größeren Kalkzusatz und drittens geht 
die Bindung im fertigen Ziegel viel langsamer vor 
sich. Durch die Granulation wird ein Teil des in 
der Schlacke enthaltenen Schwefels in Form von Sch wefel- 
wrasserstoff entfernt, was für die spätere Verwendung 
der Schlackenziegel zum Bau von bewohnten Räumen 
von Vorteil ist. Enthalten nämlich die Ziegel viel 
Schwefel, so entwickelt sich dann in den Wohnräumen 
bei Zutritt von warmem Wasser Schwefelwasserstoff, 
welcher bekanntlich auf die Gesundheit der Bewohner 
schädlich einwirkt. Die Kosten einer Schlackenziegelei
anlage, welche die Schlackenproduktion eines Hoch
ofens von 801 Tagesproduktion verarbeitet und daraus 
20000 Stück Ziegel liefert, betragen nach dem Ver
fasser 48 000 J l, und die Selbstkosten der Ziegel stellen 
sich auf 10 .«  für 1000 Steine.

Clemens W inkler f .
Am 8. Oktober starb zu Dresden in seinem 

66. Lebensjahre der auch den Eisenhüttenleuten durch 
seine langjährige erfolgreiche Tätigkeit an der Frei
berger Bergakademie wohlbekannte Geheime Rat Pro
fessor Dr. ing. h. c. Dr. phil. C l e m e n s  W i n k l e r  
nach langem schweren Leiden.

Winkler war geboren am 26. Dezember 1838 zu 
Freiberg i. S .; mit 18 Jahren bezog er die Freiberger 
Bergakademie und trat nach Beendigung seiner Studien 
im Jahre 1859 als Akzessist in das Königliche Blau
farbenwerk Oberschlema im Erzgebirge ein. Im Jahre 
1873 wurde er als Professor für Chemie an die Frei
berger Bergakademie berufen, in welcher Stellung er 
bis zu seinem Ausscheiden aus der Lehrtätigkeit im 
Jahre 1902 verblieb. Seinem Wirken als Lenrer und 
seiner organisatorischen Tätigkeit, welch letztere er 
besonders als Direktor der Bergakademie entfaltete, 
verdankt diese Hochschule zum großen Teil ihre 
gegenwärtige Blüte. Der Dahingeschiedene war ein 
bahnbrechender Forscher auf dem Gebiet der anorga
nischen Chemie, der besonders die Ausbildung der 
Gas- und Maßanalyse mächtig gefördert hat. Die 
Entdeckung des Germaniums hat seinen Namen in die 
weitesten Kreise getragen, durch sein Verfahren der 
Darstellung von Schwefelsäureanhydrid hat er sich um 
die chemische Industrie ein wichtiges Verdienst er
worben. Seine vornehme Gesinnung und sein liebens
würdiger Charakter haben ihm bei seinen Fachgenossen 
eine allgemeine Beliebtheit, bei seinen Schülern die 
größte Anhänglichkeit und Verehrung eingetragen.

BüclierscJiau.

Lehrbuch der theoretischen Chemie. Von Dr. W i l 
h e l m  V a u b e l ,  P rivatdozent an der Tech
nischen Hochschule zu D arm stadt. In zwei 
Bänden. V erlag von J u l i u s  S p r i n g e r  in 
Berlin 1903.

Wie der Verfasser in der Vorrede ausführt, ist 
in dem vorliegenden Werk aus den verschiedenen 
Unterabteilungen der theoretischen Chemie, wie z. B. 
der physikalischen Chemie, der mathematischen Chemie, 
der Stereochemie, der Thermochemie, der Photochemie 
und Elektrochemie, alles Material gesammelt und von 
einem einheitlichen Gesichtspunkt wiedergegeben, eine 
Arbeit, zu der der Verfasser durch seine mehr als 
zwölfjährige Tätigkeit auf diesem Gebiet als Lehrer 
und Forscher besonders geeignet erscheint. In dem 
ersten Bände, welcher einen Umfang von 736 Seiten 
mit 147 Textfiguren und 1 Tafel hat, werden spe- j 
żiell die verschiedenen Arten der Materie, ihre Form, 
ihre Größe, ihr Gewicht sowie die Erscheinungs
formen der Energie behandelt, während sich der 793 
Seiten mit 75 Textfiguren und 1 Tafel enthaltende 
zweite Band mit dem Verlauf- der chemischen Re
aktionen sowie den Zustandsänderungen beschäftigt, 
wie sie unter dem Einfluß der verschiedenen Energie
arten stattfinden.

Annuaire 190ê\1905 . Herausgegeben vom Comité 
des Forges de France, 63 Boulevard Hauss- 
mann, P aris.

Da3 vorliegende Jahrbuch des Comité des Forges 
de France enthält mehrere nach verschiedenen Gesichts
punkten angeordnete Listen der wuchtigsten französi-

schen Eisen- und Stahlwerke, in denen wertvolle An
gaben über die Erzeugnisse, technischen Einrichtungen, 
wirtschaftlichen und Personalverhältnisse dieser Werke 
gemacht werden, so daß hierdurch ein äußerst wert
voller Beitrag zur Kenntnis der französischen Eisen
industrie geschaffen ist. Die Einleitung des Werkes 
bilden die Statuten der genannten Gesellschaft, rvelche 
sich bekanntlich die Wahrnehmung der wirtschaft
lichen, technischen und flandelsintcressen der franzö
sischen Eisenindustrie zum Ziele setzt und in zahl- 

! reichen Bulletins ein reiches statistisches und wissen
schaftliches Material aus dem französischen Eisen- 
hüttenw-esen zur Veröffentlichung gebracht hat. Auf 
die Statuten folgen die Listen der im Jahrbuch ver- 
zeichneten Werke: 1. nach der alphabetischen Reihen
folge, 2. nach den Bezirken, 3. nach der Natur der 
Erzeugnisse geordnet ; hieran schließt sich ein alpha
betisches Namenverzeichnis der im Jahrbuch an
geführten Personen. Ein besonderes 246 Seiten um
fassendes Kapitel enthält mehr oder weniger ein-

fehende Angaben über die einzelnen Werke. Den 
chluß bilden einige Mitteilungen über Kassen und 

Verwaltung der Gesellschaft.

Berechnung und Konstruktion der Schiffsmaschinen 
und Kessel. II. Auflage. Ein Handbuch zum 
Gebrauche für K onstrukteure, Seemaschinisten 
und Studierende von Dr. G. B a u e r ,  unter 
Mitwirkung der Ingenieure E . Ludwig, A. 
B oettcher und H. Foettinger. Mit 535 .Illustra
tionen, 17 Tafeln und vielen Tabellen. München 
und Berlin. Druck und V erlag von B. Olden
bourg. P re is 18,50 ¡-M.
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Industrielle Rundschau.

Zur Verstaatlichung der „Hibernia“ .
In der am 2*2. Oktober d. J. in Düsseldorf ab

gehaltenen außerordentlichen Generalversammlung der 
Bergbau-Aktiengesellschaft „Hibernia“ wurde, trotz
dem vor Eintritt in die Verhandlungen von der Dres
dener Bank Einspruch erhoben worden war, der An
trag gestellt, über die Verstaatlichungsofferte nochmals 
zu beschließen. Die Verwaltung glaubte, diesen An
trag zur Abstimmung bringen zu müssen, und be
antragte hierzu, die Generalversammlung wolle be
schließen, die Verstaatlichungsofferte abzulehnen. Die 
Abstimmung hierüber ergab ohne weitere Erörterung 
folgendes Resultat: S i e b e n  Stimmzettel mit
27430800 J l  f ü r  die Verstaatlichung, 100 Stimm
zettel mit 31265200 J l  g e g e n  die Verstaatlichung.

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat in Essen.
ln der am 15. Oktober abgehaltenen Zechenbesitzer

versammlung wurden die Beteiligungssätze für Novem
ber und Dezember in Kohlen auf 75 °/o, in Koks auf 
wieder 67"/o und in Briketts auf wieder 65°/o festge
setzt. Sodann wurde der Bericht des Vorstandes über 
den Monat September und das dritte Vierteljahr 1904 
und über die Zeit vom 1. Januar bis Ende September 1904 
erstattet. Danach betrug die Summe der vertraglichen 
Beteiligungen am Absatz im September bei 26 Arbeits
tagen 6328033 t (im dritten Vierteljahr dieses Jahres 
bei 79 Arbeitstagen 19232292 t) und der Absatz aus
schließlich Selbstverbrauch der Zechen und Hüttenwerke 
4 697475 t (14039005 t); der Absatz ist daher gegen 
obige Ziffer um 1 630558t=22,77°/o(5193287t=27“/o) 
zurückgeblieben. Die Förderungstelltesich auf56113071 
(16824235 t) oder arbeitstäglich 215820t (212965 t), 
gegen August dieses Jahres also mehr 6987t =-3,35% 
(gegen das zweite Vierteljahr dieses Jahres weniger 
9751 t =  4,38 °/o- Der Gesamtabsatz der Syndikats
zechen stellte sich im September auf 5 529 457 t (im dritten 
Vierteljahr auf 16532083 t). Der Versand einschließ
lich Landabsatzes, Deputats und Lieferungen der Hütten
zechen an die eigenen Hüttenwerke betrug an Kohlen 
4 057 7111 (121081991), an Koks 827 9601 (2 490318 t), 
an Briketts 154178 t (471529 t, zusammen 5 039 849 t 
(15070046 t).

Zu dem Bericht des Vorstandes wurde u. a. ausge
führt: Es ist leider im September nicht möglich gewesen, 
den Absatz so zu heben, daß wir mit der beschlossenen 
Kontingentierung von 75 % haben auskommen können; 
es wurden nur 74,23 % abgenommen. Gegen den 
Monat August ist der Versand an Kohlen, Koks und 
Briketts um 6971 t =  3,73 %  arbeitstäglich gestiegen. 
Dieser Mehrabsatz findet seine Begründung in der 
Hauptsache in der stärkeren Abnahme für Hausbrand
zwecke, während für industrielle Zwecke leider ein 
höherer Verbrauch im großen und ganzen genommen 
nicht festzustellen ist. Was insonderheit die Industrie 
anlangt, so wird über sehr ungleichmäßige Beschäfti
gung geklagt. Besonders die reinen Hochöfen und 
Walzwerke befinden sich gegenüber den großen Eisen- 
und Stahlwerken, die eigene Kohlenzechen besitzen, 
in einer recht ungünstigen Lage und sind deshalb 
auch zur Einschränkung ihres Betriebs gezwungen. 
Wie einschneidend dieses Verhältnis für einzelne Be
zirke ist, mag beispielsweise daraus erhellen, daß nach 
dem Siegerlande an Hochofenkoks im ersten Halb
jahr 1903 noch 368128 t, im zweiten Halbjahr 1903 
360333 t, im ersten Halbjahr 1904 dagegen nur noch

281908 t zum Versand gelangt sind. Der Versand 
für dieses Gebiet im laufenden Halbjahr wird sich uu- 

efähr im Rahmen des ersten Halbjahrs bewegen, so 
aß der Absatz nach dem Siegener Lande im Jahre

1904 einen Ausfall von über 160000 t erleiden dürfte. 
Des fernem muß hervorgehoben werden, daß die so
genannten Hüttenzechen seit dem 1. Januar d. J. eine 
erhebliche Steigerung ihrer Förderung zu verzeichnen 
haben. Ferner haben die am 1. Januar d. J. neu ein
getretenen Mitglieder einschließlich der neu beigetre
tenen Hüttenzechen ihre Förderung unter dem Syndi
kat um 713334 t gleich 8,71 °/u gesteigert, während 
auf unsere alten reinen Zechen eine Steigerung von 
867299 t gleich 2,38 % entfällt. Sämtliche Hütten
zechen für sich gerechnet haben in den ersten neun 
Monaten dieses Jahres gegenüber demselben Zeitraum 
des Vorjahrs eine Produktionssteigerung von 10848271 
gleich 13,11 °/o, während die übrigen Zechen eine solche 
von 1003552 t gleich 2,54% haben. Noch möchten wir 
erwähnen, daß auch die Braunkohlen-Produktion des 
Oberbergamts-Bezirks Bonn eine immer fühlbarere 
Konkurrenz macht. Die Zunahme des Inlandverbrauchs 
hat bei weitem nicht mit der Förderung, besonders 
aber nicht mit der Förderungsmöglichkeit gleichen 
Schritt gehalten. Dieses Mißverhältnis durch größere 
Ausfuhr auszugleichen bei der außerordentlich scharfen 
Konkurrenz Englands auf dem Weltmarkt, ist nicht 
vollkommen möglich gewesen. Indessen haben wir 
für erhebliche Mehrmengen im Ausland Absatz ge
funden und wird wohl unserm Verhältnis zu den 
deutschen Kohlendepots ein weiterer Absatz im Jahre
1905 gesichert. Zum Schluß können wir noch mitteilen, 
daß der Abschluß mit der Hamburg-Amerika-Linie, 
der mit Ende dieses Jahres abliiuft, erneuert worden ist.

A.-G. Cliristluenhiitte zu Clirislineiiliiitte hei 
Meggen i. W.

Das ungünstige Ergebnis des Verzinkereibetriebs, 
welcher mit einem Verlust von 34 617,34 Jt, schloß, 
sowie der Ausfall, den das Werk bei dem Konkurse 
eines Kunden erlitt, hat den diesjährigen Betriebs
überschuß des Walzwerks fast absorbiert. Die Bilanz 
schließt nach 14 809,67 J!  Abschreibungen mit einem 
Saldo von 1243,61 J(, der auf neue Rechnung vor
getragen wird.

Akt.-Ges. Lauciihammer.
Die Erzeugung und der Absatz von Walzeiseu 

stiegen trotz einer siebenwöchigen Betriebsunterbrechung 
um etwa 10 °/o. Sein Durchschnitts-Verkaufspreis blieb 
dem vorjährigen genau gleich. Gasröhren hatten auch eine 
10% größere Erzeugung bei entsprechendem Absatz 
und bei 2,50 J l  pro Tonne besserem Erlös. Siede
röhren blieben in der Erzeugnng und im Absatz auf
den vorjährigen Mengen stehen bei 6,50 J t  pro Tonne 
höherem Erlös. Bleche wurden 6%  mehr produziert 
und versandt, aber ihr Durchschnittserlös blieb 5 Jl 
pro Tonne hinter dem vorjährigen zurück. Die Ab
teilung für gußeiserne, verfeinerte kunstgewerbliche 
Gegenstände hatte, wie seit Jahren, mit schwierigen, 
auch für die Folge wenig versprechenden Absatzver
hältnissen zu kämpfen, da in zunehmendem Maße der
gleichen Zier- und Gebrauchsgegenstände aus anderen 
Materialien bevorzugt werden und der dem Gußeisen
gebliebene Rest von Absatz von Wettbewerbern um
stritten wird. Eine Produktionsverminderung ist auch
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in der Gröditzer Röhrengießerei infolge des Beitritts 
der Gesellschaft zum Deutschen Gußrönrensyndikat zu 
verzeichnen. Die vor einigen Jahren in Gröditz er
richtete Stahlfassongießerei sowie die neue Brikettfabrik 
entwickeln sich befriedigend. Erzeugt wurden zu Lauch- 
hammerin der Gießerei 5450 t, Bronzegießerei 83 012 kg, 
Eisenkonstruktion und Maschinenfabrik 8433 t, in der 
Gröditzer Gießerei 18723 t, in der Gießerei zu Burg- 
hamnier 1702 t, im Walzwerk zu Riesa 99041 t. Der 
nach Vornahme der 652121,35 M  betragenden Ab
schreibungen verbleibende Überschuß beträgt einschließ
lich des Vortrages aus dem Vorjahr 448 367,45 Jl, 
aus dem nach Abzug der Tantiemen und Überweisungen 
281250 J l  als 5 % Dividende verteilt und 38733,40 .// 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

A,-G. Schalker Gruben- und Hiitteii-Ycrpin 
zu Golsenkirehcn.

Der Geschäftsbericht für das Betriebsjahr 1903,04 
gibt zunächst eingehende Mitteilungen über die geplante 
Interessengemeinschaft mit der Gclsenkiichencr Berg
werks- A.-G. und dem Aachener Hütten-Aktienverein, 
über welche bereits in Heft 20 dieses Jahrgangs von 
„Stahl und Eisen“ berichtet wurde Über den Betrieb 
selbst werden folgendo Angaben gemacht: Im H o c h 
ofenbet r i eb standen von den sechs in Gelsenkirchen 
befindlichen Hochöfen während des Berichtsjahrs zu
erst vier, später drei im Feuer; in Hochfeld waren von 
drei Hochöfen zwei im Betrieb. An Erzen, Kalksteinen 
und Koks w'urden insgesamt 885494 t verschmolzen. 
Die durchschnittliche Arbeiterzahl betrug auf den 
beiden Hochofenanlagen zusammen 1147. An Neu
anlagen ist eine im Bau begriffene Gichtgaskraftaulage 
mit Nebenanlagen zur Erzeugung von elektrischer 
Kraft behufs Stromabgabe an Zeche Pluto zu erwähnen, 
ln der Gießereianlage kamen für die Erweiterung und 
Ergänzung der Anlagen hauptsächlich die Verlängerung 
der Fassongießereien II und III, die Einrichtung eines 
elektrischen Bahnbetriebes und der Bau einer neuen 
Sandaufbereitung für die Fassongießereien I und II in 
Betracht. Die Förderung der Zeche Pluto stellte sich 
im Berichtsjahr bei der .Schachtanlage Thies auf 
593776t, bei der Schachtanlage Wilhelm auf 466200 t, 
im ganzen also auf 1059976 t. Die Kokserzeuguug 
betru" auf beiden Schächten insgesamt 284 738 t.

Die Ziegelsteinherstellung belief sich auf5232850 
Stück, Die Gewerkschaft Viktor lieferte 154876t Koks 
und 5410025 Ziegelsteine, die Kohlenförderung betrug 
597264 t. Der Bruttogewinn der Gesellschaft beträgt 
5 891014,74 J l,  wozu noch ein Gewinnvortrag aus dem 
Vorjahr mit 150174,23 J l  tritt, so daß ein Gesamt- 
überschuß von 6 041 188,97 M  zur Verfügung steht. Der
selbe findet nach dem Vorschlag der Direktion folgende 
Verwendung : Für Abschreibungen insgesamt 2 200000 J l  ; 
Zuwendung zum Pensionsfonds 150000 J l\  Zuwendung 
für gemeinnützige Zwecke 50000J l  ; statutarische Rück
lage zum Reservefonds 174550,74„Ä;4°/o Dividende von 
10200000^ Aktienkapital == 408000 J l;  statutarische 
Tantième des Aufsichtsrates 116338,56 M, 28 '/b °/° 
Superdividende — 2907000 Vortrag auf neue Rech
nung 35299,67 Jl.

Auuencr Gußstahlwerk A.-G. zu Annen i. W.
Nach dem Geschäftsbericht war der Wettbewerb 

unter den Stahlformgnßwerken bei dem noch immer 
herrschenden Arbeitsmangel ein so starker, daß es 
während der ersten Hälfte des Berichtsjahres unmög
lich war, eine Aufbesserung der Preise durchzusetzen. 
Erst mit Beginn des Kalenderjahres mochte sich eine 
Belebung des Geschäftes geltend. Der Betriebsverlust 
beträgt 30552,09 J l,  hierzu treten Abschreibungen in 
Höhe von 74567,84 J l,  so daß sich ein Verlustsaldo

i von 105119,93 J l  ergibt. Dieser wird zum Teil durch 
den Restbestand des gesetzlichen Reservefonds von 
30583,66 J l  gedeckt, während ein Verlustsaldo von 
74536,27 J l  auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Uergischer Gruben- und Hljltcn-Yoreln, A.-G. in 
Hochdahl.

In dem Geschäftsbericht wird das Ergebnis des 
am 30. Juni d. J. abgelaufenen Geschäftsjahres als 
ein nicht befriedigendes bezeichnet, da das Geschäft 
auf dem Roheisenmarkt sehr still gewesen sei und Be
triebsstörungen eintraten. Die Roheisenerzeugung be
trug 45 199 t gegen 34 590 t im Vorjahr. Die Bilanz 
ergibt nach Deckung aller Unkosten einen Verlust 
von 117 698,56 J l ; vom Delkrederekonto konnten aber 
dem Gewinn- und Verlustkonto 229 497,63 J l  wieder 
gutgeschrieben werden, so daß sich ein Bruttogewinn 
von 111 799,07 ergibt. Nach 60 001,63 Jl- Ab
schreibungen verbleibt ein Reingewinn von 51737,44 
der sich durch den Vortrag aus dem Vorjahr von 
88 070 J l  auf 139 807,44 J l  erhöht. Hiervon werden 
nach Abzug der satzungs- und vertragsmäßigen 
Tantiemen 3 % Dividende mit 40 752 J l  ausgeschiittet, 
6500 J l  dem außerordentlichen Reservefonds zu
gewiesen, 50 000 J l  zu besonderen Abschreibungen 
verwendet und 37 520,00 J l  auf neue Rechnung vor
getragen.

Borgwerksverein Friedrich*Willieliushiltte, 
A.-G. zu Miilhcim a. d. Ruhr.

Nach dem Geschäftsbericht haben sich die in den 
letzten Jahren aufgewendeten Ausgaben für weitere 
Aufschließung der Erzlagerstättin der Urube Stangen- 
wagc nutzbringend erwiesen und im abgelaufenen Be
triebsjahr einen angemessenen Gewinn erbracht. Die 
Förderung erfuhr eine weitere Erhöhung von 10368 t 
auf 21257 t. An Kupfererzen wurden 17908 t  ge
wonnen. Im Hochofenbetrieb waren nach der im 
Juli erfolgten Stillegung des Hochofens I während 
des ganzen Berichtsjahres Hochofen II und III in 
unausgesetztem regelmäßigem Betrieb auf Gießerei- 
und Hämatitroheisen. Die Erzeugung verminderte sich 
gegen das Vorjahr von 88 833 t auf 69 914 t. Der 
Verbrauch an Rohstoffen stellte sich auf 9476 t eigene 
und 137 708 t fremde Erze und 27 363 t Kalkstein. 
Der Gesamtkoksverbrauch betrug 78 643 t, wovon 
70 662 t auf eigene Erzeugung kamen und 7981 t hin
zugekauft wurden. Die Gesamterzeugung an Guß
waren betrug 33 687 t, das Fabrikationsquantum im 
Maschinenbau 3971 t. Durch Aufnahme des Gas
maschinenbaues hofft man künftig in der Maschinenbau- 
Abteilung bessere Beschäftigung zu erhalten. Die 
Bilanz schließt nach Deckung aller Geschäfts- und 
Handlungsunkosten und einschließlich des üewinnrestes 
von 21843,64 J l  aus dem Vorjahr mit einem Über
schuß von 646 638,49 J l.  Hiervon sind die Anleihe
zinsen in Höhe von 53 440,,« und die Abschreibungen 
mit insgesamt 340 000 J l  in Abzug zu bringen, so 
daß ein Überschuß von 253 198,49 J l  verbleibt.. Aus 
demselben soll eine Dividende von 5%  mit 200 000 J l 
verteilt werden, während der Vortrag auf neue Rech
nung 10 263 J l  beträgt.

Blsmarckhütte, zn Bismarckhütte O.-S.
Da die Besserung der Lage des Eisengewerbes 

während des Geschäftsjahres anhielt, konnten die ver
besserten Betriebseinrichtungen des Werkes, wenn 
auch nicht in vollem Umfang, so doch befriedigend 
ausgenutzt werden. Am 1. April d. J, schloß die 
Gesellschaft mit der Oberschlesischen Eisen-Industrie, 
A.-G. für Bergbau- und Hüttenbetrieb, Gleiwitz, eine
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Interessengemeinschaft für die Herstellung und Ver
wertung von Handelseisen; sie erstrebt hierdurch für 
ihre Walzenstraßen in Handelseiscn ein erheblich ein
facheres Walzprogramm als wie bisher, um gemeinsam 
mit genannter Gesellschaft billigere Selbstkosten zu 
erzielen; außerdem sicherte sie sich durch diese 
Interessengemeinschaft ihren Roheisenbedarf auf längere 
Zeit zu angemessenen Preisen. Aus dem im ab
gelaufenen Geschäftsjahr 1903/04 erzielten Überschuß, 
welcher einschließlich des Vortrages von 10 057,01 J l  
aus 1902 03 1 159 422,15 j l  beträgt, und von welchem 
bereits die den Mitgliedern des Vorstandes und den 
Angestellten zustehenden Tantiemen sowie die für 1903/04 
vorzunehmenden Abschreibungen in Höhe von 660000 J t 
vorweg gekürzt sind, sollen nach Abzug verschiedener 
für gemeinnützige und Wohlfahrtszwecke überwiesener 
Beträge 960 000 J l  als Dividende von 16 °/o auf ein 
Aktienkapital von 6 000 000 J l  zur Verteilung ge
bracht und ein Restbetrag von 27 545,64 J l  auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.

Itochnmer Verein für Bergbau und Gußstulil- 
fabrikatlon in Bochum.

Der Bericht über das abgelaufene Geschäftsjahr 
— das fünfzigste seit Bestehen der Gesellschaft — 
bezeichnet dessen Gesamtergebnis als befriedigend. 
Es übersteigt das vorjährige beträchtlich, was aller
dings weniger auf die Absatzverhältnisse der Gußstahl
fabrik als darauf zurückgeführt wird, daß nach Verkauf 
der beiden Zechen Ver. Maria Anna und Steinbank 
sowie Hasenwinkel für diese keine Zubuße mehr nötig 
war, und daß anderseits bei den übrigen Grubenbetrieben 
und bei der Gesellschaft für Stahl-Industrie eine Ver
mehrung der Erträgnisse eingetreten ist. Der Roh
gewinn beträgt 4458916 J l  (im Vorj. 3644427 Jl). 
Dazu haben beigetragen Engelsburg 28 935 Jl. (6927 Jl), 
Karolinenglück 754 948 J t  (541 954 J l) ,  Fentsch 
207 050 J l  (3204 Jl), die Quarzitgruben 5061 J l  (5700 Jl) 
und die Stahl-Industrie 119880 J t  (0). Für die Eisen- 
steingrnben wurden dem Betriebsergebnis 6757 J t  
(10219 J t)  Zubuße entnommen. Die Abschreibungen 
sind infolge des Zechenverkaufs niedriger bemessen; 
sie betragen 1140259 .«  (i. V. 1589 593 Jt), so daß 
ein Reingewinn von 3318657 J l  (2054833.«) verbleibt. 
Davon dienen 2520 000 J t  (1761000.«) als Dividende 
von 10°/o (7“/<>)> 300000.« (0) als Überweisungen die 
Baare-Gedächtnisstiftung, 100000 J l  (0) zur Überwei
sung an die Versorgungskasse und 398657 J l  zu Ge
winnanteilen, Belohnungen, Unterstützungen usw., die 
im einzelnen nicht näher ausgewieseu werden. Der 
Gesamtabsatz der Gußstahlfabrik einschließlich des 
verkauften Roheisens betrug 215034 t (im Vorjahr 
204 225 t) mit einem Erlös von 29 639104 J l  (gegen 
28772 655 .«  im Vorjahr). Der Roheisenabsatz über
stieg den vorjährigen um 8000 t. Der Absatz der 
Stahl-Industrie betrug 59165 t (im Vorjahr 61844 t), 
die Einnahme 7940418 J l  (i. V. 7599004.«). Die 
beiden verkauften Zechen förderten, solange sie noch 
im Besitz des Vereins waren, 507 973 t Kohlen und 
stellten 82136 t Koks her. Die Zeche Engelsburg 
hatte eine Jahresförderung von 302368 t (282732 t). 
Bei Karolinenglück betrug die Steinkohlenförderung 
283 615 t  (246635 t) und die Kokserzeugung 104685 t 
(94 720 t). Auf Grube Fentsch wurden 384 944 t 
(164 679 t) Minette gewonnen. Die Quarzitgruben 
lieferten 75231 (73081) Quarzit. Nach dem Vermögens
ausweis betragen die Zugänge 507 987 J l.  Sie betreffen 
hauptsächlich die Anlagen zur Reinigung und Verwer
tung der Hochofengase sowie Verbesserungen und Er
weiterungen der Werkstätten. Die Abschreibungen 
sind nach den vorjährigen Sätzen bemessen. Aus dem 
Vermögensauswcis ist hervorzuheben, daß die Aus
stände von vorjährigen 7300559 .«  auf 14401238-.« ;

gestiegen sind. In dieser Erhöhung sind die rück
ständigen Kaufgeldcr für die beiden verkauften Zechen 
enthalten, die für Maria Anna & Steinbank 2880000.«, 
zahlbar mit monatlich 60000 J l  bei Verzinsung des 
Restes m it4 l,/o, für Hasenwinkel 3900000 J l,  zahlbar 
in fünf unverzinslichen Jahreszahlungen, betragen. 
Die erste Jahreszahlung ist zwei Jahre nach Übergang 
der Syndikatsbeteiligung an Friedlicher Nachbar 
fällig. Die dem Bochumcr Verein für Hasenwinkel 
entgehenden Zinsen sind auf der Grundlage von 4°/'o 
unter den Verbindlichkeiten des Bochumer Vereins 
verbucht. Eine mit 1469 953 J l  neu aufgeführte Son
derrücklage stellt den Mehrerlös dar, der bei Verkauf 
der beiden Zechen über deren Buchwert hinaus erzielt 
wurde. Dabei sind die aus dem Verkauf entstandenen 
Unkosten, die für Hasenwinkel entgehenden Zinsen, 
die Zubuße für Maria Anna & Steinbank und die 
Ausbeute von Hasenwinkel berücksichtigt. Die Bestände 
an fertigen und halbfertigen Waren sowie an Materialien 
betragen 6701919 .«  (5822302 .« , die Wertpapiere 
5 742019 J l  (wie im Vorjahr). Die Rücklagen aus
schließlich der schon erwähnten Sonderrücklage be
tragen 7310125 J l,  die schwebenden Verbindlichkeiten 
3 948005 Jl.

Chemnitzer Werkzeugmaschincn-Fabrik vorm. 
Joh. Zimmerniaun.

Die Bilanz schließt mit einem Rohgewinn von 
26 300,30 J l,  die Abschreibungen betragen 98 549,75 Jl, 
so daß sich ein Verlust von 72249,45 J l  ergibt.

Deutsche D'crkzengmnschlncn-Fabrik vormals 
Sondermann & S tier in Chemnitz.

Die Bilanz vom 30. Juni 1904 ergibt auf Gewinn- 
und Verlustkonto einen Überschuß von 44719,33 Jl, 
welcher zu Abschreibungen mit 43962,88 J l  verwendet 
wird, so daß 756,45 J l  zum Vortrag auf neue Rech
nung verbleiben.

Düsseldorfer Eisenbahnbedarf, 
vorm. Carl >Veyer&Co., A.-G. in Diisseldorf-Obcrbilk.

Nach dem Geschäftsbericht der Direktion hat sich 
der Umsatz im Geschäftsjahr 1903/1904 wieder wesent
lich gehoben, indem Erzeugnisse im Betrage von 
4331283,23 J t  gegen 3355737,87 .«  im Vorjahr zur 
Ablieferung gebracht wurden. Die Gewinn- und Ver
lustrechnung ergibt nach 60900 J l  Abschreibungen 
einen Reingewinn von 361213,38 .« , aus welchem 
nach Abzug der Tantiemen und Überweisungen eine 
Dividende von 14 "/o mit 252000 J i  zur Verteilung 
gelangt, während der Vortrag auf neue Rechnung
69150,08 J l  beträgt.

Düsseldorfer Eisen- und D rahtiudnstrie, 
AkL-Ges. zu Düsseldorf.

Das abgelaufene Geschäftsjahr weist nach Vor
nahme der statutarischen Abschreibungen in Höhe von 
135 298,40 J l  einen Reingewinn von 120 647,43 .«  
auf. Die vorjährige Unterbilanz hat sich um den 
vorbezifferten Reingewinn auf 633448,78 J l  verringert. 
Bemühungen, die Unterbilanz durch eine Neugestal
tung der geldlichen Verhältnisse za beseitigen, sind bis
her noch ohne Erfolg geblieben. Die Beschäftigung 
des Werkes hat gegen das Vorjahr zwar eine Stei
gerung erfahren, blieb aber hinter der Leistungsfä
higkeit besonders in Stabeisen noch erheblich zurück. 
Es wurden hergestellt 35 052 t Stahlblöcke, 26 601 t 
Walzdraht, 41015 t  Draht und Drahtwaren und 
14 256 t Stabeisen. Die Summe der Ausgangsfak- 

i turen betrug 6 720 761,21 J l.
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Escinveiler-Köln Eisenwerke, A.-G. zu Escliweilcr- 
Piimpclien,

Infolge der Beschlüsse der am 21. Dezember 1903 
zu Eschweiler-Pumpe stattgehabten Generalversamm
lungen der Escinveiler-Köln Hütten-Aktiengesellschaft 
zu Eschwoiler-Pümpchen und des Esclnveiler Eisen
walzwerks, A.-G. zu Esclnveiler-Aue, hat letztere Ge
sellschaft ihr Aktienkapital von 4 800 000 .«  auf 
0 000 000 .«  erhöht und ihre Firma in Eschweiler- 
Köln Eisenwerke, A.-G. zu Eschweiler-Pümpchen, um
geändert, Gegen die entsprechend der Kapitalerhöhung 
neu ausgegebenen Aktien sind die Aktien der erst
genannten Gesellschaft erworben worden, und es hat 
alsdann mit Wirkung vom 1. Juli 1903 eine völlige 
Vereinigung und Verschmelzung der Betriebe und Ge
schäfte beider Gesellschaften stattgefunden. Das Durch
schnittsergebnis des Jahres 1903,04 wird in dem Be
richt als befriedigend bezeichnet. Der Gesamt-Faktura
betrag des letzten Jahres belief sich auf 8 854 872,21 J/\ 
es waren durchschnittlich 1498 Beamte und Arbeiter 
beschäftigt; an Löhnen und Gehältern wurden 
1596 439,39 .«  bezahlt. Nach Ausweis des Gewinn- 
und Verlustkontos betragen Vortrag und Betriebs
gewinn 708 391,75 J l.  Nach Abrechnung der statu
tarischen Abschreibungen im Betrage von 41 737,36 Jl, 
der Vergütung an die Eschweiler-Köln Hütten-Aktien- 
gesellschaft in Liquidation für Abschreibungen in 
Höhe von 161409,90.«, der gesetzlichen Rücklage, 
der vertragsmäßigen Gewinnanteile und Belohnungen 
für Aufsichtsrat, Vorstand und Beamte, verbleiben 
461 902,54 J l,  von denen 7 °/o mit 420 000 J l  als Divi
dende verteilt und der Rest von 41 902,54 J l  auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.

Esclnvoller Bergwerks-Verein iiiEsch weiler-Pumpe.
Die Kohlenförderung betrug 981595 t gegen 

955 121,50 tim Vorjahre, war also um 26473,50 t =2,77°/o 
höher. Als Roheisen produzierte die Concordiahütte 
56 560 t Roheisen gegen 58330t im Vorjahr. Die 
Koksproduktionhat282447tgegen221798tim Vorjahre 
betragen. Das Ergebnis der Kohlengrubenbetriebe be
ziffert sich auf 3085713,82 J l  gegen 2892868,68 J l, 
dasjenige der Concordiahütte einschließlich Eisenstein
gruben auf375187,22.«gegen 1082139,59.« im Vorjahre. 
Enter Hinzurechnung der Erträgnisse aus den Neben
betrieben im Betrage von 111322.« stellt sich der 
erzielte Bruttoüberschuß nach Einrechnung der auf 
Gewinn- und Verlustkonto vereinnahmten Zinsen im 
Betrage von 43174,32.« (worin 11 937,50 J l  als Ge
winn auf verkaufte Effekten) und 339 840 J/.- als Erlös 
für die Konzessionen „Laura und Vereeniging“ auf 
3955237,36 .«  gegen 4215076,62 .«  im Vorjahre.

Von diesem Betrage sollen 1 600 000.« zu Abschrei
bungen verwendet und 50 000 J l  dem Arbeiter-Unter 
stützungs- und Beamten-Pensions-Fonds überwiesen wer
den. Nach Abzug der satzungs-und vertragsmäßigen Ge
winnanteile bleibt alsdann ein Betrag von 2157460,84.« 
zur Verfügung, welcher die Verteilung einer Dividende : 
von 14 °/o gestattet mit einem Rest von 57 460,84 Ji 
zum Vortrag auf neue Rechnung.

Eisen- und Stahlw erk Hoesch, A.-G. in Dortmund.
Die Gesellschaft war während des Berichtsjahres 

bis Mai, von wo ab die einschränkende Wirkung des | 
Stahlwerks-Verbandes bemerkbar wurde, in allen Ab
teilungen des Hüttenwerks gut beschäftigt, und auch 
auf den Kohlenzechen konnte ohne wesentliche Stockung 
gefördert werden. Die Förderung der Kohlenzechen 
stellte sich im Berichtsjahr auf insgesamt 773478 t 
gegen 691765 t im Vorjahr, die Kokserzeugung betrug 
155 539 t  (i. V. 149 659 t), die Hochofenanlage lieferte 
292140 t Roheisen (278722 t) und das Stahlwerk 
359 6771 Rohblöcke (325 840 t). Nachdem Hochofen Nr. 1

im Dezember v. J. nach achtjährigen ununterbrochenem 
Betrieb ausgeblasen und dann neu zugestellt worden war, 
wurde derselbe Anfang April wieder angeblasen; seit
dem stehen sämtliche Öfen im Feuer. Die beiden 
Walzenstraßen für Stab- und Feineisen, deren Bau im 
vorigen Berichtsjahre begonnen war, wurden Anfang 
Dezember fertiggestclit und in Betrieb genommen. 
Beide arbeiten den Erwartungen entsprechend mit 
gutem Erfolge. Die Gaskraftanlage wurde um drei 
Maschinen von je 600 P.S. mit zugehörigen Dynamo
maschinen und Gasreinigungsapparaten vergrößert; ferner 
wurde der Bau von Werkstätten für elektrotechnische 
Arbeiten und einer neuen mechanischen Werkstatt 
begonnen. Diese Neubauten und der Erwerb einiger 
für künftige Benutzung günstig gelegener Grundstücke 
erforderten 1615538,74 .«.

Die Förderung der Gewerkschaft Reichsland hat 
eine regelmäßige Zunahme erfahren; hinsichtlich der 
Erzbeschnffenheit und der sonstigen Verhältnisse ist 
eine Änderung nicht eingetreten, an Zubußen waren 
68200.«  zu zahlen. Nach der Bilanz beläuft sich 
der verfügbare Reingewinn des Geschäftsjahres 1903,04 
auf 2758738,40.«, welcher wie folgt verwendet wird: 
12°/o Dividende auf ein Kapital von 15000000.« =  
1800000 J l;  statutarische Tantiemen 115738,72 .« ; 
Zuschuß zum Reservefonds 850000 .« ; Zuschuß zum 
Albert Hoesch-Beamten- und Arbeiter-Unterstützungs
fonds 75000 .« ; Zuschuß zur Witwen-Unterstützungs- 
kasse 25000 J l ; Zuschuß zur Beamten-Pensionskasse 
100000 Jl, und Vortrag auf neue Rechnung 292999,68 J l.

Fassoneiseu-W alzwerk L. M annstacdt & Cie., 
Akt.-Ges. zu Kalk.

In dem verflossenen Geschäftsjahr konnten sämt
liche Walzenstraßen in ständigem Betrieb erhalten 
werden. Die Produktion an Fassoneisen, -Stahl, -Kupfer, 
-Bronze und -Messing und daraus hergestellteu Stanz- 
und Preßartikeln, sowie an kleineren Konstruktionen 
betrug 31376 t gegen 28255 t im Vorjahr. Nach 
160 929,63 J l  Abschreibungen ergibt sich ein Rein
gewinn von 443801,12.«, der sich durch den 67275,79.« 
betragenden Vortrag aus dem Vorjahr auf 511 076,91 J l 

: erhöht. Es werden eine Dividende von 10°/o auf die 
Vorzugsaktien und eine gleiche auf die Stammaktien,

‘ insgesamt 300000 .«  verteilt, während 86339,59 .«
> auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Gasmotorenfabrik Deutz A.-G. zu Köln-Deutz.
Das Ergebnis des abgelaufenen Geschäftsjahres ist 

als ein günstiges zu bezeichnen, insbesondere da es 
gelungen ist, den Umsatz gegenüber dem Vorjahr 
wesentlich zu steigern. Die Hochofen-Gasmotoren er
gaben befriedigende Resultate. Die Bilanz schließt 
mit einem Reingewinn von 2 001674,40 Jl, wovon auf 
das Deutzer Unternehmen, abgesehen vom Saldo des 
Vorjahres, 1344017,85.«, auf die auswärtigen Unter
nehmungen 438376,62 J l  entfallen. Die Abschreibungen 
sind auf 435381,52 J l  bemessen. Aus dem Gewinn 
werden 25000.« an die Hilfskasse überwiesen und 
8 % Dividende mit 1397760.« zur Verteilung gebracht, 
so daß nach Auszahlung der statutarischen und vertrags
mäßigen Tantiemen 288825,40.« als Vortrag auf neue 
Rechnung verbleiben.

Hörder Bergwerks- und Hüttenverein.
Das gegenüber dem Vorjahr erheblich günstigere 

Ergebnis des letzten Geschäftsjahres ist auf eine ver
mehrte Förderung von Kohlen, die erhöhte Erzeugung 
von Roheisen und Fabrikaten, auf die ziemlich gleich
mäßige Beschäftigung während des ganzen Jahres 
sowie auf die in den letzten Jahren vorgenommenen Ver
besserungen der Betriebseinrichtungen zurückzuführen.
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Die Kohlenförderung betrug im Jahre 1903/1904 
auf Schacht Schleswig 246 804 t, auf Schacht Holstein 
238 555 t, im ganzen demnach 485 359 t oder 32 927 t 
mehr als im Vorjahr. Es wurden au das Hörder 
Hochofenwerk 216 422 t, die Hermannshütte 135070 t, 
im Bahnverkauf 52291 t, im Landverkauf 11108 t und 
an das Dortmunder Hochofenwerk 28 992 t abgesetzt. 
Der Selbstverbrauch des Kohlenwerks betrug 1903/1904 
41 487 t; derselbe bestand zum größten Teil aus Kohlen
schlamm und beträgt 8,55 °/o der Kohlenförderung 
gegen 9,25 u/o im Vorjahr. Die Förderung auf Eisen
steingrube Iteichsland belief sich auf 276534 t Minette; 
hiervon wurden 134 680 t auf den eigenen Hochofen
werken verschmolzen. Wie schon in dem vorjährigen 
Geschäftsbericht erwähnt, entspricht der Eisengehalt 
des Erzes nicht den Erwartungen. Die Grube erfordert I 
deshalb noch andauernd Zubußen, die sich für den 
Anteil des Hörder Bergwerks- und Hüttenvereins im 
vergangenen Geschäftsjahr auf 72 200 .11 beliefen. Auf 
den meisten Lothringer Minette-Gruben ist die Qualität ; 
des Erzes nicht so gut, wie man nach früheren Auf- 1 
Schlüssen annehmen zu können glaubte. Nach dem 
Bericht wird cs nur durch eine weitere Frachtermäßi
gung seitens der Staatsbahn möglich sein, das dort 
gewonnene Erz in Westfalen im Wettbewerb mit den 
ausländischen Erzen mit Vorteil zu verschmelzen. Auf 
dem Hörder Hochofenwerk waren während des ganzen 
Jahres 5 Ofen auf Thomasroheisen im Betrieb. Da das 
Werk keine Reservegeblüsemasehinen hat, wurden zwei 
mit Gas betriebene Gebläsemasehinen bestellt. Der 
Bau einer Anlage von 60 Koksöfen mit Nebenprodukten- 
gewinnung wurde in Angriff genommen. Die elektrische 
Zentrale war dauernd in angestrengtem Betrieb; die 
neue Gasleitung zur Hermannshütte wurde im März 
1904 in Betrieb genommen und ergibt sehr günstige 
Resultate. Dio Roheisenerzeugung betrug 351 032 t, 
hiervon erhielt das Stahlwerk flüssig 306 791 t gegen 
270432 t im Vorjahr. Das Dortmunder Hochofenwerk 
lieferte 303971 Thomaseisen, 200091 Stahleisen, 38831 
Hämatiteisen und 633t Gießercieisen, im ganzen 54922t. 
Auf der Hermannshütte lieferte das Stahlwerk 465657t. 
In der Stahlgießerei wurden 2324747 kg Stahlformguß 
und 888015 kg Tiegelstahlblöcke, in der Eisengießerei 
11063 734 kg Gußwaren hergcstellt. Aus den Walz
werken und dem Hammerbau gingen 384115t hervor. 
Auf Gewin- und Verlustkonto war aus dem Vorjahr 
ein Saldo von 332750,90 J l  verblieben. Hierzu kommen 
der diesjährige Betriebsüberschuß von 7177115,65.« 
sowie verschiedene andere Einnahmen, so daß sich 
der Gesamtüberschuß auf 7 546125,73 . ff stellt. Nach 
Abzug der Ausgaben für Verwaltungskosten, Zinsen, 
Skonto, Provisionen, Abschreibung auf Effekten, Zu
bußen bei der Gewerkschaft Reichsland und Grube 
Martini von zusammen 1844540,46 .«  verbleibt ein 
Bruttogewinn von 5 701 585,27 J t  und nach Deckung 
der Abschreibungen von zusammen 2890261,40.« ein 
Reingewinn von 2811323,87 .« . Derselbe wird nach 
Antrag der Direktion wie folgt verwendet: 5 % zum 
gesetzlichen Reservefonds 140566,19.«; 8%  Dividende 
auf 26500000.« l’rioritäts-Aktien A. =  2120000,«; 
statutarische und kontraktliche Tantiemen 157 420.«: 
Zuweisung an den Delkrederefonds 66 030,10.« und 
Vortrag auf neue Rechnung 327307,58 Jl.

Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Starke & Hoffmann 
in IIirschberg i. Schl.

Das verflossene Berichtsjahr hat dem Werk einen 
wesentlichen Fortschritt, besonders auf dem Gebiet des 
Dampf- bezw. Heißdampfmaschinenbaues, gebracht, 
während die Brückenbauabteilung mit Verlust arbeitete. 
Der Reingewinn wurde zu Abschreibungen verwendet, 
die sich auf 74763,97 J l  stellen; der Vortrag auf neue 
Rechnung beträgt 3133,29 Jl.

Maschinenbau-Akt.-Ges. Tigler zu Meiderlch.
Die Bilanz schließt mit einem Verlust von 22 037,16.«, 

wodurch der Gesamtverlust die Höhe von 551395,29 Jl 
erreicht. Der Bericht des Aufsichtsrates schlägt zur 
Neuordnung der geschäftlichen Verhältnisse vor: 1. das 
Grundkapital von 1350 000.« durch Zusammenlegung von 
je drei Aktien zu 1000 J l  auf je eine Aktie zu 1000 Jl 
auf 450000 J l  herabzusetzen, dagegen das Aktien
kapital durch Ausgabe von 350000.«  neuer Aktien 
auf 800 000 J l  zu erhöhen. Der Buchgewinn von 
900000 .«  soll zur Tilgung der Unterbilanz von 
551395,29 J l , zu Abschreibungen in der Höhe von 
316734,37 J l  und zur Reservestellung auf Dispositions
fonds im Betrage von 31870,34 J l  verwendet werden.

Miihlenbauanstalt und Maschinenfabrik 
vorm. Gebrüder Seck, Dresden.

Das Ergebnis des abgelaufenen 18. Geschäftsjahres 
ist ein befriedigendes gewesen. Der Umsatz erhöhte 
sich auf 5375000 J l  gegen 4688000 J l  im Vorjahr. Der 
Reingewinn belief sich auf 434445,49 .« , wovon nach 
Abzugd er Tantiemen und Überweisungen eine Dividende 
von ll°/o mit 230500.« verteilt wurde, während der 
Vortrag auf neue Rechnung 159 179,43 J l  beträgt.

Nähmaschlnen-Fabrik Karlsruhe vorm. Haid & Neu.
Der Überschuß des jüngsten Geschäftsjahres be

läuft sich nach Erledigung sämtlicher Unkosten, Tan
tiemen, Reparaturen usw. auf 339685,37 .«, wovon ab
züglich 51794,36 J l  Abschreibungen und zuzüglich 
43013,56 J l  Gewinnvortrag aus 1902/1903 330904,57 Jl 
verbleiben. Es gelangt eine Dividende von 16°/» mit 
168000.« zur Verteilung, während 62904,57 .«  auf 
neue Rechnung vorgetragen werden.

Oldenburgische Eiseiiliütlcu-Gcscllschaft zu 
Augustfehn ln Oldenburg.

Wie der Geschäftsbericht ausführt, war es infolge 
der hohen Rohmaterial- und Halbzeugpreise der Ge
sellschaft unmöglich, im Walzwerksbetriebe nennens
werten Nutzen zu erzielen; auch die Gießerei konnte 
nur einen bescheidenen Nutzen aufbringen. Der Ge
samtüberschuß abzüglich des Gewinnvortrages und der 
Einnahme für Miete betrug 61906,99.«; nach Ab
zug der Generalunkosten bleibt ein Überschuß von 
19 911,76 Jl, wovon 15 853,70 J l  auf Maschinen,
3463,45 J l  auf Modelle abgeschrieben und 594,61 .«  
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

R. W. Dinnendahl, ,Vkt.-Gcs. zu Kunstwerkerhüttc 
bei Steele n. d. Ruhr.

Der Betrieb konnte in allen Teilen aufrecht er
halten werden, wenn auch die Erlangung von Auf
trägen namentlich in der ersten Hälfte des Berichts
jahres schwieriger und nur zu gedrückten Preisen 
möglich war. Nach Abzug von 45 542,58 .«  für Ab
schreibungen verbleibt ein verfügbarer Reingewinn von 
74 453,33 ..«, aus welchem eine Dividende von 5°/» udt 
60000 J l  verteilt wird.

Vereinigte Königs- und Laurahütte, A.-G. für Berg
bau und Hiitteubetrieb in Berlin.

Der Betrieb der Eisenhütten hat sich im Ge
schäftsjahr 1903/04 günstig entwickelt. Der unter 
dem Einfluß allgemein guter Erwerbs- und Verkehrs
verhältnisse stetig wachsende Eisenbedarf innerhalb 
des inländischen Absatzgebietes führte der Gesell
schaft ausreichende Beschäftigung zu. Hieran konnte 
der Umstand nichts ändern, daß die Ausfuhr nach 
Rußland und Österreich, die schon im letzten Jahr
zehnt unter der Ungunst zollpolitischer Verhältnisse 
zurückgegangen -war, fast ganz erlosch. Die Werk



1. November 1904. V ereins-N achrichten. Stahl und Eisen. 1285

statten waren zu auskömmlichen Preisen lebhaft be
schäftigt. Insbesondere wurden der Waggonbauanstalt 
reichliche Aufträge in Güterwagen von 20 t Trag
fähigkeit seitens der Staatsbahnverwaltung zugeteilt. 
Auf der Katharinabütte konnte der Betrieb trotz der 
durch den Krieg hervorgerufenen Abschwächung des 
russischen Geschäfts doch in allen Teilen zufrieden
stellend aufrecht erhalten werden. Der Grubenbetrieb 
erlitt dagegen eine Verminderung an Absatz und Er
trag. Die Produktion der Werke betrug: 2 406 970 t 
Steinkohlen, 78 850 t Eisenerze, 220 841 t Roheisen, 
14 852 t Gußwaren, 208 001 t Walzeisen aller Art und 
13 875 t gewalzte Röhren. Von den geförderten Stein
kohlen verbrauchten die eigenen Werke einschließlich 
der Kohlen zur freien Feuerung 28 °/o, während an 
Fremde 1 721 142 t verkauft wurden. Zur Erzeugung 
von Koks wurden im vergangenen Jahre 179 033 t 
fremder Backkohlen angekauft. An Eisenerzen wurden 
von der Gesellschaft gefördert: aus oberschlesischen 
Gruben 19 482 t, aus der Bergfreiheitgrube 33 128 t, 
in Rußland 13 411 t und sonst im Auslande 12 829 t. 
Von den auf den schlesischen Hütten vorhandenen 
zehn Hochöfen waren fünf das ganze Jahr, der in
zwischen ausgeblasene Ofen III  der Königshütte noch 
13% und die Öfen IV und V daselbst 39% bezw. 
9-/7 Wrochen im Betrieb. Die Roheisenerzeugung in 
diesen 323% Ofenwochen betrug 190 672 t und in der 
Ofonwoche durchschnittlich 589,5 t. Die Produktion 
des Ofens I der Katharinahütte belief sich auf 30269 t, 
die Kupfer-Extraktionsanstalt in Königshütte lieferte 
an Purple-ore 35 628 t und an 100prozentigem Zement
kupfer 1016 t. An Gußwaren verschiedener Art 
wurden auf den Hütten der Gesellschaft zum größeren 
Teil für den eigenen Bedarf 14 852 t hergestellt. Die 
Erzeugung an Walzwaren aller Art in Eisen und Stahl 
bezifferte sich insgesamt auf 208 001 t, woran die 
Katharinahütte mit 28 887 t beteiligt ist. Die Rohr
walzwerke in Laura- und Katharinahütte stellten an 
Röhren verschiedener Art 13 875 t her. Die Eintracht
bütte brachte aus ihrer Kesselschmiede, Gießerei und 
Werkstatt Arbeiten im Gewicht von 4314 t, die Ver
zinkerei in Laurahütte solche im Gewicht von 2313 t 
heraus. Das Hüttenwerk Blachowuia lieferte an rohen 
Gußwaren 2195 t, an emaillierten Gußwaren 269 t und an 
Blechgeschirren 895 044 Stück. Auf den Werken der 
Gesellschaft waren an Beamten, Unterbeamten, Meistern 
und Arbeitern im letzten Jahre beschäftigt: auf den 
Kohlengruben 8389, auf den Erzförderungen und 
Brüchen 623, auf den schlesischen Hütten 9504 und 
auf den ausländischen Werken 2666, insgesamt 21182 
Personen. An Arbeiterlöhnen wurden 17 972 549,40 J l  
bezahlt. Der durchschnittliche Jahresverdienst, im In
lande betrug: bei den männlichen Arbeitern 1001,66 Jl,

bei den weiblichen 345,21 J l  und bei den jugendlichen 
Arbeitern und Invaliden 418,24 Jl. Das Gcwinn- 
und Verlustkonto ergibt einen Bruttogewinn von
7070513,84 Jl. Hiervon sind zunächst zu kürzen die 
Kosten der neuen 4prozentigen Obligationsanleihe 
mit 295547,50 <,//, ferner für Abschreibungen von den 
Anlagewerten insgesamt 3500918,70 so daß sich 
ein Reingewinn von 3 274 047,64 J l  ergibt. Von 
diesem Betrage wird nach Abzug der statutarischen 
und vertragsmäßigen Gewinnanteile eine Dividende 
von 11% auf ein Kapital ‘von 27 000 000 J l  aus
geschüttet, während 50000 J l  für öffentliche und 
eigene Wohltätigkeitsanstalten zur Verfügung gestellt 
und die restlichen 34321,53 J l  auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

Westdeutsches Eisenwerk, Akt.-Ges. in Kray bei 
Essen-Ruhr.

Die Gesellschaft hat einen Fabrikationsgowiun von 
511614,90 J l  gegenüber 479866,01 J l  im Vorjahr 
erzielt. Aus demselben wird nach 109360,74 J l  Ab
schreibungen und Abzug der Tantiemen und Über- 
Weisungen eine Dividende von 9%  mit 225 000 J l  zur 
Verteilunggebracht, währenddie restlichen 33724,99 Jt. 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Société M étallurgique et Minière du Nassau.
Die Gesellschaft beschloß auf der Elisenhütte 

bei Nassau a. d. L. den Bau eines dritten Gasrohr- 
sowie eines Siederohrofens. Der Gasrohrofen soll 
bereits Anfang Januar in Betrieb gesetzt werden.

Société M étallurgique de Sambre e t Moselle, 
Montiguics s. S.

Die Gesellschaft bat einschließlich oines Vortrags 
von 81953 Fr. (91 953 Fr.) einen Betriebsgewinn von 
691465 Fr. (708415 Fr.) erzielt. Hiervon sind 303 996 Fr. 
(362 462 Fr.) für geldliche Lasten, 60000 Fr. (61000 Fr.) 
für verschiedene Zuweisungenund 245000 Fr. (198000 Er.) 
für Abschreibungen zu kürzen, so daß ein Reingewinn 
von 77 969 Fr. (81 953 Fr.) verbleibt. Derselbe wird auf 
neue Rechnung vorgetragen. Die Gesellschaft arbeitet mit 
einem Aktienkapital von 16000000 Fr. (16000000 Fr.), 
einer Anleiheschuld von 5901500 Fr. (6000000Fr.), die 
bekanntlich ganz von Hrn. Thyssen in Mülheim a. d. R. 
übernommen wurde, sowie einer weitern Anleihe von 
3000000 Fr. (3000000 Fr.). In der Hauptversammlung 
waren etwa 9000 Aktien angemeldet, hiervon vertrat 
nach der „Kölnischen Zeitung“ Hr. Thyssen 3300 Stück 
oder ein Kapital von 1650000 Fr.; er besitzt also über 
10% des Aktienkapitals der Gesellschaft.

Vereins -Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

P r o t o k o l l  
Uber die Torstandssitzung vom 21. Oktober 1904 

im Parkhotel zu Düsseldorf.
Zu der Sitzung war durch Rundschreiben vom

4. Oktober eiugeladen. Die Tagesordnung lautete j  

wie folgt:
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Die Kanalvorlage.
3. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten.

Anwesend sind die HH.: Geheimrat S e r v a e s ,  Vor
sitzender, Baurat B e u k e n b e r g ,  Kommerzienrat 
Br auns ,  Generalsekretär Bueck,  Kommerzienrat 
G o e c k e ,  Kommerzienrat Gui l l eaume,  General
direktor Ka mp ,  Kommerzienrat E. K l e i n ,  Ge
heimrat Dr. ing. C. L u e g ,  Geheimrat H. L u e g ,  
Emi l  Poensgen ,  Landrat R o e tg e r, Kommerzien
rat Weyl and ,  Kommerzienrat AViethaus, Dr. ing. 
Sc h r öd t e r  als Gast, Dr. Beumer ,  geschäftsfübren- 
des Mitglied des Vorstandes.

Entschuldigt haben sich die HH.: Kommerzienrat 
Baare ,  Edua r d  Böeking,  Geheimer Finanzrat 
J  e n ck  e, Finanzrat K l ü p f e l ,  J. M a s s e n e z ,  
Kommerzienrat E. v a n  d e r  Zypen .
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Der Vorsitzende Hr. Geheimrat Sorvaes  eröffnet 
die Verhandlungen um l l 8/-» Uhr vormittags.

Zu 1 der Tagesordnung teilt Hr. Dr. B e u m e r 
mit, daß nach den von ihm eingezogenen Erkundigungen 
d e r  A u s n a h m o t a r i f  f ü r  S a n d  u n d  ä h n l i c h e  
Stof fe  zum S p ü l v e r s a t z v e r f a h r e n  in Kohlen
bergwerken erfreulicherweise demnächst zur Einführung 
gelangen wird. Dagegen ziehe sich die E i n f ü h r u n g  
e r mä ß i g t e r  K a l k s t e i n f r a c h t e n  in höchst be
dauerlicher Weise in die Länge. Angesichts der großen 
Bedeutung, welche diese Tarifermäßigung für die ganze 
rheinisch-westfälischo Hochofenindustrie und für den 
Erzbergbau an der Lahn, Dill und Sieg hat, wird 
beschlossen, bei dem Herrn Minister der öffentlichen 
Arbeiten dahin vorstellig zu werden, sie tunlichst um
gehend in Kraft setzen zu wollen.

Sodann berichtet Hr. Dr. B e u m e r  über den 
G e s e t z e n t w u r f ,  b e t r e f f e n d  d i e  K o s t e n  de r  
Ü b e r w a c h u n g  von e l e k t r i s c h e n  A n l a g e n ,  
D a m p f f ä s s e r n  usw., und legt dar, daß für diese 
Materie nur die reichsgesetzliche Regelung annehmbar 
erscheine und daß es einem Rückfall in die Klein- j 
staaterei gleichzuachten sei, wenn jeder der deutschen : 
Einzelstaaten seine besonderen Vorschriften für die \ 
Überwachung von elektrischen Anlagen erlassen wollte. 
Insbesondere werde der Erlaß eines preußischen Ge- j 
setzes für die Überwachung der Elektrizität — was ! 
übrigens von der gesamten Industrie nicht für eine 
besonders dringende Angelegenheit gehalten wird — 
nicht eine Vorbereitung, sondern ein schweres Hinder
nis für die reichsgesetzliche Regelung sein. — Diesen 
Ausführungen stimmt der Vorstand einhellig zu und 
beschließt dahin zu wirken, daß das obenerwähnte 
Gesetz abgelehnt wird.

Der Zentralverband deutscher Industrieller hat 
angefragt, ob betreffs der S t a t i s t i k  d e r  G ü t e r -  ! 
b e w e g u n g  a u f  d e u t s c h e n  E i s e n b a h n e n  und ! 
d e r  S t a t i s t i k  des  V e r k e h r s  von  G ü t e r n  auf  
den  d e u t s c h e n  W a s s e r s t r a ß e n  eine weitere 
Spezialisierung im Interesse der Industrie liege. Es 
wird beschlossen, dem Zentralverband zu erwidern, 
daß ein solches Bedürfnis bei der niederrheinisch
westfälischen Eisen- und Stahlindustrie nicht vor
handen sei.

Über einen Beitrag für das staatlicherseits in Aus
sicht genommene E i s e n  h ü t t e n m ä n n i s c h e  I n 
s t i t u t  der  Tec hn i s c he n  Hoc hs c hu l e  in Aachen 
findet eine vertrauliche Beratung statt.

In den Vorstand der Kordwestlichen Gruppo wird 
sodann Hr. Kommerzienrat Z i e g l e r -  Oberhausen zu
gewählt. In den Vorstand des Hauptvereins werden 
als neue Mitglieder abgeordnet die HH. Landrat 
R o e t g e r  und Kommerzienrat Z i e g l e r .

Punkt 2 der Tagesordnung wird in vertraulicher 
Beratung erledigt.

Zu Punkt 3 findet ein Meinungsaustausch über die 
vom Ausschuß des Kölner Bezirks - Eisenbahnrats 
empfohlene E r m ä ß i g u n g  d e r  F r a c h t e n  f ür  
Koh l en  und Koks  nach dem S i ege r l and  statt.

Schließlich macht Hr. Geheimrat Dr. ing. C. Lu eg 
auf die bereits in weiteren Kreisen empfundenen Ge
fahren aufmerksam, die in der Bildung g r o ß e r  I n t e r -  
e s s e n g e m e i n s c h a f t e n  in d e r  E i s e n -  und  
K o h l e n i n d u s t r i e  liegen und die die Abhängigkeit 
der Industrie von den Banken in unzuträglicher Weise 
befördern. Die Anwesenden teilen einstimmig diese 
Bedenken.

Schluß der Sitzung 2 Uhr.

A. Servaes, Dr. W. Beumer,
K ö n ig l .  G e h . K o m m e r z i e l l r » t .  M i tg l i e d  d e s  R . u n d  A .

Verein deutscher Eisenhllttenleute.

P r o t o k o l l  
über die Vorstandssitzung vom 22. Oktober 1904, 
nachmittags 3 '/z Uhr, in der Städtischen Tonhalle 

zu Düsseldorf.
Anwesend sind die HH.: Dr. ing. C. Lu e g ,  Vorsitzen

der, II. B r a u n s ,  F. A s t h ö w e r ,  H. Kamp,
Dr. Be u me r ,  E. B l a ß ,  H. A. B u e c k ,  Dr. ing.
H a a r m a n n ,  0.  H e l m h o l  t z ,  E. K l e i n ,
E. K r a b l e r ,  H. Ma c c o ,  A. S e r v a e s ,  Fr.
Sp r i n g o r  um,  G. W e y l a n d t ,  Dr. ing.  E.
S c h r ö d t e r  und 0.  V o g e l  (Protokoll).

Entschuldigt sind die HH.: R. M. D a e l e n ,
F. K i u t z l d ,  Dr. ing. h. c. Fr. W. L ü r m a n n ,
J. M a s s en e z , 0. N i e d t , L. Me t z  und M. Tül l .

Die Tagesordnung lautete:
1. Änderung der Satzungen; Vorschläge für die Zu

wahl von Vorstandsmitgliedern.
2. Begründung der „Südwestdeutsch-Luxemburgischen 

Eisenhütte“ und Abkommen mit dem „Verein deut
scher Eisengießereien“.

3. Stellungnahme des Vorstandes zu dem „Amtlichen 
Katalog“ der Ausstellung des Deutschen Reichs 
in St. Louis.

4. Erweiterung des Grund- und Hausbesitzes; An
kauf des Hauses Jacobistr. 3.

5. Beschlußfassung über Tag und Tagesordnung der 
nächsten Hauptversammlung.

6. Antrag der Geschäftsführung auf wöchentliche 
Herausgabe der Zeitschrift „Stahl und Eisen“.

7. Verschiedenes.
Verhandelt wurde wie folgt:
Vor Eintritt in die Tagesordnung gedachte der 

Herr Vorsitzende in warmen Worten des Verlustes, 
den der Vorstand seit seiner letzten Tagung durch 
den Tod des Geheimen Bergrats Dr. H. Schultz er
litten hat; zu seinem ehrenden Andenken erheben sich 
die Versammelten von ihren Sitzen.

Zu Punkt 1 berichtet der Geschäftsführer, daß 
| keine formalen Bedenken vorliegen, die Vereinssatzun- 
| gen in der in der letzten Vorstandssitzung in Aus

sicht genommenen Weise zu ändern. Vorstand be
schließt demgemäß die Abänderung des § 10 der 
Satzungen, welcher nunmehr wie folgt lauten soll:

Der Vorstand besteht:
a) aus 24 bis 36 von der Hauptversammlung ge

wählten Mitgliedern;
b) aus denjenigen Mitgliedern, welche jemals das 

Amt eines Vorsitzenden bekleidet haben.
Ferner beschließt Versammlung, diese Abände

rung auf die Tagesordnung der nächsten Hauptver
sammlung zu setzen.

Zu Punkt 2 berichtet der Geschäftsführer über 
die inzwischen stattgehabte Begründung der „Südwest- 

| deutsch-Luxemburgisehen Eisenhütte“, legt gleichzeitig 
j die Satzungen derselben vor und macht Mitteilung 
1 über die stattgehabte Wahl ihres Vorstandes. Vor

stand erklärt sich mit der Begründung einverstanden.
Ferner berichtet der Geschäftsführer über die 

weiteren Verhandlungen mit dem „Verein deutscher 
Eisengießereien“ und legt ein Abkommen vor, das 
zwischen den Abgeordneten der beiden Vereine in 
Hamburg getroffen worden ist, und das schon von 
dem „Verein deutscher Eisengießereien“ in Hamburg 
seine Genehmigung gefunden hat. Kach längerer Er- 

! örterung stimmt der Vorstand dem Abkommen bei;
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ferner wurden als Abgeordnete des Vereins in den ge
meinsamen Ausschuß außer den bisherigen RH. Kom
merzienrat E. K l e i n ,  Direktor R c u s c h  und Pro
fessor Dr. W ü s t  die HH. R u d o l f  Lo e b n e r ,  
Gießerei-Ingenieur der Gutehoffnungsliütte, Sterkrade,
J. R i e m e r ,  Oberingenieur bei Haniel & Lueg, 
Düsseldorf, und Direktions-Vorsitzender K u r t  Sorge-  
Magdeburg gewühlt.

Zu Punkt 3 weist der Geschäftsführer auf die 
herabwürdigende, unangemessene Stellung hin, welche 
der deutschen Eisenindustrie in dem „Amtlichen 
Katalog“ der Ausstellung des Deutschen Reichs in 
St. Louis zuteil geworden ist. Vorstand pflichtet ein
stimmig der Ansicht, daß hier ein unbegreiflicher 
Verstoß vorliegt, zu, und erklärt sich ferner einstim
mig damit einverstanden, daß das nachfolgende Schrei
ben an den Staatssekretär des Innern, Grafen v. Posa- 
dowsky-Wehner, gerichtet wird:

„Euere Exzellenz!
In dem Amtlichen Katalog zur Ausstellung des 

Deutschen Reichs auf der Weltausstellung in 
St. Louis, der vom Reichskommissar, dem Kaiser
lichen Geheimen Ober-Regierungsrat und Vortragen
den Rat im Reichsamt des Innern Hrn. Lewald 
herausgegeben ist, sind den verschiedenen Aus
stellungsgruppen „Einleitungen“ gewidmet, die aus- 
gesprochenermaßen den Zweck verfolgen, ohne Rück
sicht auf die Ausstellungsobjekte, ein übersichtliches 
Bild über die Entwicklung der deutschen Kultur zu 
geben.

Es ist uns peinlich aufgefallen, daß hierbei 
unter den verschiedenen Industriezweigen unseres 
Vaterlandes unserer Eisenindustrie eine stark ver
nachlässigende Behandlung zuteil geworden ist; 
während Industriezweige von verhältnismäßig unter-

feordneter Bedeutung in besonderen Kapiteln be- 
andelt sind, fehlt die Eisenindustrie schon befremd

licherweise in dem eingangs des Katalogs mit- 
geteiltcn Verzeichnis der Einleitungen. Bei näherem 
Zusehen erst findet man, daß die Eisenindustrie nur 
nebensächlich in dem Kapitel „Bergbau“ behandelt ist.

Im Hinblick auf die Bedeutung, die unsere 
Eisenindustrie anerkanntermaßen an sich wie für 
das gesamte deutsche Wirtschaftsleben und das 
ganze Vaterland besitzt, können wir nicht anders, 
als Einspruch gegen diese herabwürdigende Be
handlungsweise zu erheben sowie gleichzeitig zu er
klären, daß die in dem Kapitel „Bergbau“ erfolgte 
Darstellungsweise nach unserer Auffassung zwar 
vom Standpunkt des Kohlenbergbaues berechtigt sein 
mag, daß sie aber nicht eine solche ist, die als im 
Interesse der deutschen Eisenindustrie liegend und 
als zweckentsprechend für eine Gelegenheit, wie sie 
die Ausstellung in St. Louis bot, zu bezeichnen ist.

Euerer Exzellenz glauben wir ehrerbietigst die 
Bitte aussprechen zu sollen, in eine Prüfung dieser 
Angelegenheit geneigtest einzutreten, zumal der vom 
Reich herausgegebene Amtliche Katalog zur Pariser 
Weltausstellung des Jahres 1900 einen ähnlichen | 
Verstoß enthielt, und der Hoffnung sehr ergebenst 
Ausdruck zu verleihen, daß für die Zukunft vor
beugende Maßnahmen getroffen werden.“

Zu Punkt 4. Der Herr Vorsitzende berichtet 
im Anschluß an die Verhandlungen, welche in der 
letzten Vorstandssitzung gepflogen worden sind, daß 
sich mittlerweile Gelegenheit gefunden habe, das Haus 
Jacobistraße 3 zu erwerben. Versammlung stimmt 
dem Vorschläge auf Tätigung dieses Kaufes einstimmig 
zu und ebenso auch der Vornahme der baulichen Verände
rungen, die nach dem vorliegenden Plan notwendig sind.

Zu Punkt 5 wird beschlossen, die nächste Haupt
versammlung am Sonntag, den 4. Dezember d. J., in 
der Tonhalle zu Düsseldorf, mittags 12'/* Uhr, ab
zuhalten.

Auf die Tagesordnung soll neben den „Geschäft
lichen Mitteilungen“, der „Abänderung des § 10 der 
Vereinssatzungen“ und der Vorstandswahl noch ge
setzt werden:

1. Ein Vortrag von Professor Dr. Eugen  Meyer -  
Berlin über „Groß-Gasmaschinen“.

2. Ein Vortrag von Professor Dr. F. W ü s t -  
Aaclien über „Klassifikation von Gießereiroheisen“.

Zu Punkt 6 begründet der Geschäftsführer den 
von ihm auf wöchentliche Herausgabe der Zeitschrift 
„Stahl und Eisen“ gestellten Antrag. E r weist darauf 
hin, daß die innere Entwicklung der Zeitschrift, die 
am 1. Juli 1881 zuerst als Monats-Zeitschrift und seit 
dem 1. Januar 1892 als Halbmonats-Zeitschrift er
schienen sei, eine solche ist, daß sie auf Abänderung 
der gegenwärtigen Erscheinungsform zu einer Wochen
ausgabe dränge. Das vorliegende Material sei so reich
haltig, daß, wenn man anstatt zwei Heften mit durch
schnittlich acht Bogen Text, künftighin vier Hefte mit 
fünf Bogen Text durchschnittlich herausgehe, d. h. 
also, die Zahl der Bogen von 16 auf 20 im Monat 
gleichzeitig erhöhe, die Redaktion nicht nur keine 
Schwierigkeiten mit der Herausgabe solcher Hefte 
habe, sondern diese einem vorhandenen Bedürfnis ent
spreche.

Nach längerer Erörterung vertagt die Mehrheit 
der Versammlung die Frage um ein Jahr.

Zu Punkt 7 werden mehrere Eingänge erledigt, 
nnd vom Zentralverband deutscher Industrieller und 
vom Verband deutscher Elektrotechniker eingegangene 
Schreiben, in welchen der Verein ersucht wird, zu der 
beabsichtigten reichsgesetzlichen Regelung der Über
wachung von elektrischen Anlagen Stellung zu neh
men ; der Verein beschließt, sich der Eingabe der 
beiden genannten Vereine anzuschließen.

Schluß der Sitzung um 7 Uhr.
E. Schrödter.

AtMidernngen im Mitglicder-Ver/.elchnis.
Baumgartner, Emanuel, Stahlwerks - Ingenieur, Dona

witz bei Leoben, Steiermark.
Buch, Ludwig, Ingenieur und Betriebsleiter in Firma 

Otto Kauffmann, Niedersedlitz i. S.
Erdbrilgger, Gust., Ingenieur, 39 Boulevard Rouch- 

chouart, Paris.
Funke, Friedr., Oberingenieur der Firma Thyssen 

& Co., Mülheim a. d. Ruhr, Aktienstr. 51.
Greving, Hermann, Betriebschef der Dillinger Hütten

werke, Dillingen a. d. Saar.
Hackländer, Ernst, Teilhaber der Rhein. Maschinen- 

und Handelsgesellschaft m. b. H., Düsseldorf, Wie
landstraße 34.

Jungeblodt, E., Dipl. Ingenieur, Materialprüfungsamt, 
Großlichterfelde, Margaretenstraße.

Landgraf, Rud., Teilhaber der Anhalter Tiefbohr- 
werke G. m. h. H., Cöthen, Anh., Wallstr. 22.

Macco, Albr., Bergassessor, Berlin W. 9, Potsdamer
straße 10,11.

Matzek, Julius, Direktor der Henriehshütte b. Hat
tingen a. d. Ruhr.

Merian, F., Ingenieur, Braunschweig, Maschstraße 10.
Frochaska, Ernst, Mechanical Engineer, 625, 1»‘- Na

tional Bank Building, Birmingham, Ala., U. St. A.
Schalscha, Direktor, Gleiwitz O.-S., Wernickestr.
Schluck, Emil, Dipl. Ingenieur, Betriebschef bei der 

Firma Vereinigte Deutsche Nickelwerke, Holzen bei 
Schwerte i. W., Rosenweg.

Schmidt, Fr., Ingenieur, interthur, Ruhthalstr. 18.
Schüller, A., Dr. phil., Dozent für Metallographie und 

Eisenprobierkunde an der Königl. Techn. Hoch
schule, Aachen, Lochnerstr. 28.

Türk, Rudolf, Direktor der Mannesmannröhren-Werke, 
Düsseldorf, Parkstr. 36lr.
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N e n e  M i t g l i e d e r :
Fehles, Emil, Prokurist der Deutsch-Luxemburgischen 

Bergwerks- und Hütten - Akt.-Ges., Differdingen, 
Luxemburg.

Kolter, Franz Josef, Kaufm. Direktor der Gewerk
schaft Käfernhurg, Elisenhütto b. Nassau a. d. Lahn. 

Napp, Friedrich, Ingenieur, Betriebschef der Stahl
hütte der Krain. Industrie - Gesellschaft, Aßling,

Großweischede, Julius, Betriebsingenieur bei Thyssen Krain.
& Co., Mülheim a. d. Ruhr, Eppinghoferstr. 136. Itcgenbogen, C.. Dipl. Ingenieur,Obenngemeur der

Heß, Karl Albert, Hüttenvcrwalter der Blech- und Gutehoffnungshütte, bterkrade, Hüttenstr. 12.
Eisenwerke „Styria“, Wasendorf, Steiermark. v  ,

Junkers, Hugo, Professor an der Technischen Hoch- ' V e r s t ö r  t en .
schule, Aachen, Brabants tr. Fleitmann, Dr., Kommerzienrat, Iserlohn.

Verein deutscher  Eisenhüttenleute.

Ei nl adung  zur Ha u p t v e r s a mml u n g
am Sonntag, den 4. D ezem ber d .J . ,  mittags 12'/2 Uhr,

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

Tagesordnung:

1. Geschäftl iche Mitteilungen.
2. Abänderung des § 10 der Vereinssatzungen.
3. Vorstandswahl.

4. Über G roß -G asm asch in en .  Vortrag von Professor E u g e n  M e y e r - B e r l in .
5. Klassifikation von G ießereiroheisen . Vortrag von Professor Dr. F. W ü st-A a c h e n .

Eisenhütte Oberschlesien.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

D ie  n ä c h s t e  H a u p t v e r s a m m l u n g
findet am

Sonntag, den 27. N ovem ber 1904, nachmittags 2 Uhr im Theater- und Konzerthaus 

zu G 1 e i w i t z statt.


