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Die Verwendung von trockenem Gebléasewind
im Hochofenbetrieb.

ui der am 26. Oktober 1904 zu New York
abgehaltenen Versammlung des ,fron
and Steel Institute“ hat James Gay-
ley einen hochinteressanten Vortrag
Gber die Verwendung von trockenem Geblasewind
im Hochofenbetrieb gehalten, in welchem er tber
die von ihm auf dem Isabella-Hochofenwerk zu
Etna, einem Vorort von Pittsburg, erbaute Anlage
zur Trocknung des Gebldsewindes berichtete und
die mit trockenem Wind im Hochofenbetriebe er-
zielten Ergebnisse mitteilte. Wenn auch der prak-
tische Eisenhittenmann diesem Verfahren gegen-
lber zunéchst eine abwartende Haltung einnehmen
und vor allen Dingen eine scharfe Priafung der
wirtschaftlichen Bedingungen des Verfahrens
vornehmen wird, so ist doch zweifellos der
Wagemut zu bewundern, mit dem Gayley seine
Aufgabe in Angriff genommen und unter Auf-
wendung sehr bedeutender Opfer gleich in groem
MalRstabe durchgefuhrt hat. Er hat sich da-
durch, ganz abgesehen von dem Erfolg seines
Unternehmens, den Dank der eisenlitttemnéanni-
schen Welt verdient. Aus seinen Ausfiihrungen sei
das Wesentliche im folgenden wiedergegeben:
Der Verfasser gibt einleitend eine Ubersicht
Uber die friheren Fortschritte des Hochofen-
betriebes. Er erwdhnt die Verbesserung der
Winderhitzung, die VergréBerung und Anderung
des Hochofenprofils, die vermehrte Leistungs-
fahigkeit der Gebléaseniaschinen, die Kihlung
der Hast und die sorgfaltige Vorbereitung des
Rohmaterials, alles Anderungen, die besonders
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die huttenménnische Seite des Hochofenbetriebes
betreffen. In den letzten acht Jahren sind in-
dessen in dieser Richtung keine wesentlichen
Fortschritte mehr gemacht worden. Der Brenn-
stoffverbrauch hat sich nicht vermindert, und
es ist auch keine weitere Vermehrung der Er-
zeugung eingetreten. Man hat vielmehr in dieser
Periode den mechanischen Aufgaben des Hoch-
ofenbetriebes eine besondere Aufmerksamkeit zu-
gewendet. und ist in der Handhabung des Roh-
materials so schnell und zielbewul3t vorgegangen,
dal auf weitere Fortschritte in dieser Beziehung
zunachst auch nicht zu rechnen ist. Dagegen
ist nach einer é&ndern Richtung noch nichts
geschehen. Die Luft wird heute noch mit dem-
selben wechselnden Feuchtigkeitsgehalt in den
modernen Hochofen eingeblasen, wie in die
ersten primitiven Hochofen alter Zeit.

In den Hochofen, welche Lake Superior-Erz
verschmelzen, wechselt die Zusammensetzung der
etwa 3240 kg a. d. Tonne Eisen betragenden
Beschickung nur um 10 °/0) und die Mdllerung
wird mit peinlichster Sorgfalt gemacht. Da-
gegen schwankt die Luft, von welcher etwa
5270 kg a. d. Tonne Eisen verbraucht werden,
in ihrem Feuchtigkeitsgehalt von Tag zu Tag
und manchmal an demselben Tage von 20 bis
100 °/o, so daR der Hochofenbetrieb, selbst mit
den besten Einrichtungen, ein sehr unsicherer
ist und von den Launen des Wetters abhédngt.
Durch Trocknung der im Hochofenbetrieb ver-
wendeten Luft bis zu einem Grade, daR das in
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demselben enthaltene Wasser entweder ganzlich
beseitigt oder wenigstens auf .einen die gleich-
formige Zusammensetzung nicht beeintrachtigen-
den Betrag vermindert wird, mufl sich hach
Meinung des Verfassers ein sehr gleichformiger
Betrieb erreichen lassen. Die Vorteile des
trockenen Geblasewindes kann man nur ermessen,
wenn man die in der Minute verbrauchte Menge
Luft und dio darin enthaltene Feuchtigkeit
bericksichtigt. Die durch das Lecken einer
Form verursachte Abkihlung des Gestelles,
welche sofort eine Verminderung der Roheisen-
qualitat nach sich zieht, ist eine dem Hochofen-
leiter wohlbekannte Betriebsstérung. Dennoch
Gbertrifft die unter solchen auBergewdhnlichen
Verhaltnissen eingefiihrte Wassermenge diejenige,
welche wahrend des feuchten amerikanischen
Sommers in einem bestdndigen Strom mit der
atmosphdrischen Luft eintritt, nur wenig. Mit
Luft, welche 1' Grain Wasser in einem Kubik-
ful (2,3 g im Kubikmeter) enthalt, werden dem
Ofen fir je 1000 KubikfuR (28,3 cbm) in der
Minute 1 Gallon (3,79 1) Wasser zugefiihrt. Ein
Hochofen von mittlerer GroBe im Pittsburger
Revier verbraucht ungefdhr 40 000 KubikfuB in
der Minute. Er wiirde demnach 40 Gallonstlo2 1)
Wasser stiindlich, fir jedes Grain in einem
KubikfuB Luft aufnehmen. Uber den Feuchtig-
keitsgehalt der Luft zu den verschiedenen Jahres-
zeiten geben die folgenden Tabellen AufschluR.

Tabelle | zeigt den Feuchtigkeitsgehalt der
Luft nach den von dem Wetterbureau der Ver-
einigten Staaten zu Pittsbnrg verdffentlichten
Berichten. Die Beobachtungen sind auf hohen
Gebduden gemacht worden und geben daher den
Feuchtigkeitsgehalt der Luft an den Hochdfen
nicht genau an. Einige auf einem Pittsburger
Stahlwerk gleichzeitig gemachte Beobachtungen
weisen in der Tat einige Abweichungen von den
offiziellen Zahlen auf. Zum Zwecke des Ver-
gleichs ist daher Tabelle Il aufgestellt worden,
welche den durchschnittlichen Feuchtigkeitsgehalt
der Luft auf den Werken selbst zeigt. Die
letzteren Beobachtungen wurden 9 Uhr vor-
mittags gemacht. Aus den Schwankungen des
Feuchtigkeitsgehalts von Monat zu Monat sind

deutlich die atmosphérischen Verhaltnisse, mit
denen die Hochofenbetriebe der Vereinigten
Staaten zu rechnen haben, ersichtlich. Wenn

diese Verhdaltnisse nun wenigstens in demselben
Monat annéhernd gleich blieben, wiirden die den
Hochofen erwachsenden Schwierigkeiten noch
nicht sehr bedeutend sein. DaR dies aber durch-
aus nicht der Fall ist, zeigt Tabelle I1I, welche
gleichfalls dem offiziellen Bericht des Pittsburger
Wetterbureaus entnommen ist. Man ersieht aus
dieser Tabelle, dal, wéhrend die atmosphérische
Feuchtigkeit im Januar bedeutend geringer ist
als im Juli, dennoch die prozentualen Schwan-
kungen bedeutend gréfRer sind.
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Tabelle I. * Tabelle II.
s(l;)hunrﬁI:;. Gramm H :)nc hiign Gramm
Monat Te;ntpc— Wasse.r S‘USIan-ICh Wasser
Idér:dren Im Kubik- pefinrte Im Kubik-
CeMus meter W asscr- meter
ireugein 1
Januar . 2,78 501 33049 6,44
Februar -0,17 4,21 27743 6,21
Marz 8,33 7,82 51544 7,13
April 10.56 6,90 '454,80 7.59
Mai . 16,44 11,04 727,68 10,81
Juni . 22,00 13,66  900.50 16,79
Juli . 24.56 12,88 848,96 16,10
August 23,11 1187 782.26 16,33
September 21,33 13,06 861.09 12,42
Oktober . 13.56 9,20 606,40 7,36
November 4,67 541 356.26 7.59
Dezember 2,56 518 341.10 6,90
Tabelle 111.
Januar Juli
Tag Gramm W asser im cbm Gramm W asser Im cbm
SUhr vorm. 8 UhrnachUL. 8Uhrvorm. 8Uhrnachm.
1 4,51 7,04 16,65 17,20
2 5,87 8,42 18,93 18,35
3 5,66 8,74 19,55 17,20
4 4,76 5,22 19,55 17,20
5 4,16 2,58 19,46 17,76
6 2,28 2,58 14,95 18,95
7 2,67 3,84 20,19 17,18
8 3,43 4,32 18,35 16,65
9 4,51 5,04 15,59 13,66
10 4,16 4,32 17,20 14,61
n 4,00 3,57 18,35 17,20
12 3,57 2,46 15,48 14,61
13 2,28 3,57 13,66 11,13
14 3,70 4,16 12,77 13,20
15 3,84 4,51 13,20 11,94
16 4,69 5,22 14,61 14,61
17 5,64 757 ; 17,76 18,35
18 4,16 3,04 16,65 16,65
19 2,58 2,67 18,95 17,20
20 3.29 4,85 17.20 16,65
21 465 4,32 17,76 16,97
22 4,32 4,32 15,59 13,20
23 2,09 2,69 17,09 14,61
24 2,28 4,85 15,09 14,05
25 1,59 4,21 13,92 17,80
26 1,40 2,28 17,76 16,84
27 1,29 2,02 18,35 17,20
28 1,66 1,61 15,09 13,20
29 1,75 1,84 14,12 11,52
30 2,19 258 1 1320 14,61
31 161 324 | 15,09 11,94

AuRer diesen, mit der Jahreszeit zusammen-
hangenden Schwankungen des Feuchtigkeits-
gehalts ist noch mit plétzlichen Schwankungen
zu rechnen, die von Tag zu Tag, ja selbst von
Stunde zu Stunde eintreten und durch atmo-
spharische Niederschldge oder zuweilen auch durch

* Die Umrechnung in den verschiedenen Tabellen
erfolgte nach folgenden Werten: 1 Grain im Kubik-
fuR = 2,3 g im Kubikmeter, 1 Gallon = 3,79 ]
1t=+1016 kg.
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den Betrieb selbst verursacht werden. In die
letzte Kategorie gehdrt beispielsweise der Dampf,
welcher durch das Besprengen der Masselbetten
sowie durch das Abblasen von Kessel und
Maschine in die Luft eingefihrt wird.

Viele Huttenleute haben sich mit dem Ein-
fluR der Luftfeuchtigkeit auf den Hochofen be-
schéftigt und die zur Verdampfung derselben
notwendige Warme berechnet (dieselbe ist stets
stark unterschdtzt worden); sie sind aber stets
zu dem SchluB gekommen, daB eine Entfernung
der Feuchtigkeit die darauf verwendeten Kosten
nicht lohne. Dieser Schluf grindet sich
zweifellos nur auf die Berechnung der Brenn-
stoffmenge, welche nach den Beobachtungen der
Atmosphdre auflerhalb des Geblasemaschinen-
hauses notwendig ist, um die Feuchtigkeit im
Ofenherd zu beseitigen. Von viel groRerer Be-
deutung aber ist die Schwankung der Feuchtig-
keit und der UberschuB an Warme, dor er-
forderlich ist, um diese Schwankung auszugleichen.
Dieser Umstand macht sich jedem Hochofen-
leiter durch Verdnderung der Windtemperatur
und des Siliziumgehalts im Roheisen erkennbar.
Man hat sich oft gewundert, daf sich im Winter
gegenuber dem Sommer keine grdBere Brenn-
stoffersparnis erzielen 14R8t, da der Feuchtigkeits-
grad' doch bedeutend geringer ist. Der Grund
hierfir ist darin zu suchen, daR die Geblase-
maschine nicht Luft von dem Trockenheitsgrade
erhélt, den die Wetterberichte aufweisen. Im
Sommer stehen die Fenster und Tiren des Ge-
blasemaschinenhauses weit offen, so dal die an-
gesaugte Luft beziglich ihros Feuchtigkeits-
gehaltes mit der Atmosphédre anndhernd (Uber-
einstimmt; im Winter dagegen sind Fenster und
Turen nahezu oder ganz geschlossen und die
Luft tritt in die Gebldse mit dem aus den
Undichtigkeiten der Maschine entweichenden
Dampf beladen ein. Aufzeichnungen, die sich tber
eine ganze Anzahl von Jahren erstrecken, haben
gezeigt, daB kein groBer Unterschied im Feuchtig-
keitsgehalt zwischen der atmospharischen Luft
im Sommer und der Luft des Gebldsemaschinen-
ranmes im Winter besteht. Zur Bestétigung
dieser Behauptung dient Tabelle IV. Ein Ver-
gleich von Tabelle IV mit Tabelle Il legt die
Vermutung nahe, daB sich eingroBer Vorteil
ergeben wiirde, wenn man die Luft der Ge-
blasemaschine durch ein ins Freie ausraiinden-
des Rohr zufuhrt. Dieser Schluf ist indessen
durch die von Gavley angestellten Versuche
nicht bestatigt worden, da die fir den Winter
erwarteten Ersparnisse zu unbedeutend waren.
Gayley glaubt daher, daB die Luft indem
Maschinenraum zwar feuchter als die AuBen-
luft, aber nicht denselben Schwankungen unter-
worfen ist, und daB gerade diese Schwankungen
die groRten Schwierigkeiten fir den Hochofen-
betrieb bieten und daB nur bei einem gleich-
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maRigen Feuchtigkeitsgrade dor Luft irgend-
welche wesentliche Vorteile erwachsen kodnnen.

Tabelle 1V.
Winter Sommer
Gr»mm Gramm
Monat I%N:zsbeirk— Monat I%N:Susbeirk—

meter meter
Januar ............... 10,35 i April 9,66
Februar 1058 Mai 9,43
MArz...... 1081 Juni.... 14,72
Oktober 14,72 Juli e, 11,96
November 10,58 August . ... 1541
Dezember 11,50 September . . . 1311

Gayley hat sich nach Anstellung zahlreicher
Versuche schlieRlich fir Trocknung der Luft durch
Abkihlung entschieden. Erwahlte zu diesem Zweck
eine isolierte Kammer mit einem Rohrapparat
von geniigenden Abmessungen, um die fiir einen
Geblésezylinder von 0,9 Durchmesser erforder-
liche Luftmenge zu behandeln.

Die Anlage ist, wie oben er-
wahnt, auf dem Isabella-Hoch-
ofenwerk im Betrieb. Das Profil
und die Abmessung des Hoch-
ofens ergeben sich aus Ab-
bildung 1 und entsprechen dem
in jenem Revier liblichen Typus.
Der Ofen erhélt denWind durch
zwolf Formen von 152 min
Durchmesser und ist mit vier
W inderhitzern ausgeristet. Die
Geblasemaschinen, von denen
drei vorhanden sind, haben
Dampfzylinder von 1118 mm
Durchmesser, Windzylinder von
2134 mm Durchmesser und
1524 mm Hub. Abbildung 2
zeigt die Ammoniakkompresso-
ren, die Kondensatoren und den

Kihlraum. In Abbild. 3 und 4

sind der Kuihlraum und die
Rohrverbindungen dargestellt.  Abbildung 1
Der Kihlranm ist innen mit T,0.hRA]a. Hbch-
Platten aus gepreftem Kork ofen j
belegt. Die Ammoniak-Ma-

schinen, welche von der York

Mfg. Company Pa. geliefert wurden, haben folgende
Abmessungen: Durchmesser des Hochdruck-Dampf-
zylinders 724 mm, des Niederdruck-Dampfzylin-
ders 1422 mm, des Kompressorzylinders 571 mm,
Hub 914 mm. Es sind zwei Kompressoren an-
geordnet, so dall stets einer derselben in Reserve
steht. Diese Vorsicht ist notwendig, da ein mit
trockener Luft gehender Hochofen nicht ohne
Gefahr plotzlich mit atmosphérischer Luft be-
trieben W'erden kann; ferner kann bei sehr
feuchter Luft auch ein zweiter Kompressor be-
notigt werden. Abbildung 5 zeigt den Behdlter
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mit der Salzlésnng, welcher etwa 20 Rohrstrdnge
enthdlt. Die Rohrstrange liegen in einer Kalzium-
chloridlésung von 1,21 spezifischem Gewicht.
Die von der Kuhlkammer ztiriickkehrende L&sung
flieBt von oben in den Behélter, wird durch

Abbildung 2.

Windtrocknungsanlage.

das zwischen den inneren und den &uReren
Rohren expandierende Ammoniak gekihlt, durch
eine Pumpe abgesaugt und durch das mit ,Salz-
I6sung-Eintritt“ bezeichnete Rohr in die inneren
Rohre zuriickgedriickt, wo sie unter den Gefrier-
punkt abgekfihlt und von hier in die Rohrstrdnge
des Kihlraumes beférdert wird. Das Ammoniak
tritt am unteren Ende der Rohre ein, bewegt
sich in entgegengesetzter Richtung wie die Salz-
I6sung, und kihlt dieselbe in dem Behalter und
in den inneren Rohren. Im ganzen werden etwa
152 000 1 Salzlésung bendtigt.

In Abbildung 3 und 4 ist die Anordnung
der Rohre in dem Kihlraum dargestellt. In
jedem  vertikalen Rohrstrang befinden sich
75 51 mm-Rohre von 6 m Léange und in dem
ganzen Raum 60 vertikale Strange, so daB sicli
im ganzen 27 000 m Rohrldange ergeben. Die
einzelnen Rohre in jedem vertikalen Strange
sind zickzackférmig angeordnet, um eine bessere
Beriithrung mit der Luft zu gewdhren. Die
Rohrstrange sind in drei Abteilungen geteilt.
Der ZufluB erfolgt durch ein vierzélliges, der
AbfluB durch ein sechszolliges Rohr; durch
letzteres wird die Salzlésung dem Behalter zu-
gefiihrt. Die Richtung dieses Stromes ist der-
jenigen des Luftstromes entgegengesetzt. Da
der Raum zwischen den Rohren durch die An-
haufungen von Eis allméhlich verringert wird,
wodurch sich die Leistung der Gebldsemaschine
vermindert, wurde ein Gebldse angeordnet, um
Luft in den Kihlraum zu pressen, und um die
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gleichméaRige Verteilung der Luft Gber die Rohr-
strange  zu sichern, wurden noch elektrische
Ventilatoren in dem darunterbefindlichen Raum
aufgestellt, so daB die Eisbildung eine gleich-
mafRige ist. Die eintretende Luft setzt je nach
ihrem Feuchtigkeitsgehalt ihre
Feuchtigkeit in Form von Was-
ser oder Eis auf den unteren
Rohren und als Eis allein auf
den oberen Rohren ab, und
zieht alsdann von der Decke
des Raumes bei Gefriertempe-
ratur oder einer darunterliegen-
den Temperatur und mit einem
fast gleichféormigen Feuchtig-
keitsgehalt nach den Geblése-
maschinen ab. Wenn sich die
Rohrstrange mit Eis bedecken,
wird die kalte Losung von einer
Abteilung abgesperrt und durch
eine besondere Leitung mittels
einer Hilfspumpe andere Lésung
durchgedriickt, die vorher in
einem Bottich mittels Dampf
erhitzt worden war. Das Eis
ist alsdann in wenigen Minuten
geschmolzen. Hierauf wird wie-
der kalte Lo6sung eingefihrt
und das Eis beginnt sich von neuem abzusetzen.
Das abgeschmolzene Eis sammelt sich in einem
unter den Fundamenten liegenden ¢Trog, von
wo aus es dem Vorratsbehélter fir'den Kon-

Abbildung 8. Kihlraum.

densator zugefihrt wird. Die Trockenanlage' ist
nicht als Versuchsanlage ausgefiihrt, sondern in
ihren Abmessungen durchaus dem normalen Hoch-
ofenbetrieb angepallt worden, da sich sonst keine
brauchbaren Ergebnisse héatten erzielen lassen.
Sie wurde am 11. August 1904 inBetrieb gesetzt.
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In dem Hochofen wird ein fiir das basische
Martinverfahren geeignetes Roheisen mit wenige!-
als 1°o Silizium erblasen. Die Beschickung
bestand aus 50 °/o Mesaba-Erz und 50 °/o weichem
Roteisenstein aus Michigan. Der Eisengehalt
belief sich auf 53,5 °/o, der Koks enthielt 10,5

0201010191010201000101

Abbildung 4. Kihlrauin.

Um zu brauchbaren Er-
gebnissen zu kommen, richtete Gayley ein be-
sonderes Augenmerk darauf, daB wahrend der
Versuchszeit durchaus keine An-
derung im Betriebe vorgenommen
wurde. Zum Vergleich benutzte
er alsdann die Betriebsergebnisse
vom 1. bis 11. August, in welcher
Zeit atmospharische Luft in den
Hochofen eingefnhrt wurde, und
nach dem 11. August, von wel-
chem Tage ab der Ofen mit trocke-
ner Luft ging. Die Beschickung
in der erstgenannten Zeit betrug
4590 kg Koks, 9000 kg Erz und
2250 kg Kalkstein. Ami!. August
wurde die Beschickung um 5 °/o
vergroBert und darauf ein Drittel
der Windmenge durch getrock-
neten Wind ersetzt. Diese Verén-
derung bewirkte sofort ein Heller-
werden der Formen und eine Tem-
peraturerhdhung der Schlacke. Als
der Betrieb des Ofens trotz der schwereren Erz-
gicht ein vollstdndig befriedigender blieb, er-
hohte man die letztere abermals um 5 °/° PPnd
vermehrte auch die Menge des getrockneten
Windes und fuhr auf diese Weise fort, bis der
Hochofen am 25. August vollstdndig mit

bis 12,5 °/° Asche.
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Tabelle V.

Mit atmotpbnrlacher Luft

Monat und Tag

Erzeugung Koksverbrauch
In Tonnen in kg
L August....connne 365,76 995
2 372,87 950
3 377,95 938
4 378,97 960
0. . 392,18 904
6. 345,44 1026
7. 352,55 952
8. 365,76 905
9. » . 384,05 951
10. 357,63 1043
11 N . 310,90 1020
Durchschnitt 363,73 966
Mit trockener Loft

25. AugusSt....cccoveennne. 469,39 795
26. 448,06 833
27. 484,63 751
28. 524,26 658
29. 411,48 793
30. 448,06 812
3L K o 469,39 776
1. September 479,55 778
2. 479,55 739
3. 465,33 742
4. 427,74 828
5. n 457,20 816
6. 406,40 757
i 406,40 780
8. 403,35 878
0. » e 479,55 739
Durchschnitt i 454,15 77

trockenem Winde betrieben wurde. Die Be-

schickung bestand alsdann aus 4590 kg Koks,
10 800 kg Erz und 2700 kg Kalkstein. Es

Behalter mit Kalziumchloridldsung.

wurde demnach in zwei Wochen eine Erhéhung
der Erzgicht um 20 °/o erzielt. Die Betriebs-
ergebnisse in der Zeit vom 1. bis 11. August
und vom 25. August bis 9. September sind aus
Tabelle V ersichtlich. Die Ergebnisse vom 1. Aug.
bis 9. Sept. sind in Abbild. 6 dargestellt, aus
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welcher man das Wachsen der Erzeugung
und die Verminderung des Koksverbrauchs er-
sehen kann. Ferner ist in demselben auch der
Wechsel' des Feuchtigkeitsgehalts der Luft und
die Anderung desselben nach dem Durchlaufen
der Trockenanlage dargestellt. Trotzdem die
betrachtliche Verminderung der Feuchtigkeit
und die wachsende GleichmaRigkeit des Feuchtig-
keitsgehaltes deutlich erkennbar ist, muf man
bertcksichtigen, daB dieses Schaubild nur den
Beginn des Betriebes darstellt und man erst
die notigen Erfahrungen beziglich der Leitung
der Trockenanlage sammeln mufte. Die Wirkung
des Verfahrens stellte sich besonders wdhrend
einer sich Gber drei Tage erstreckenden Regen-
periode heraus, in welcher ein benachbarter

Ofen einen besonderen Zuschlag von Brenn-
material erforderte und dieser Zuschlag téaglich
vergroBRert werden multe, wdahrend der mit
trockenem Wind betriebene Isabcllaofen keine
Anderung erforderte. Am 10. September ver-
minderte man wegen einer Reparatur an der
Trockenanlage vorlbergehend die Erzgicht, ver-
gréBRerte sie aber darauf wieder und erreichte
in der Zeit vom 17. bis 30. September eine
durchschnittliche Tageserzeugung von 459 t mit
einem Koksverbrauch von 778 kg auf die Tonne
Roheisen. Die im Kihlraum bewirkte Verdnderung
des Feuchtigkeitsgehalts der Luft ist ans Ta-
belle VI zu ersehen. Waé&hrend einer Periode von
13 Tagen betrug die durchschnittliche Feuchtigkeit
der Atmosphare’ 13 g im Kubikmeter, wéahrend
sich der Feuchtigkeitsgehalt der getrockneten
Luft auf nur 4 g stellte. Auf die Tonne erzeugtes
Roheisen wurden durchschnittlich 31 kg Wasser
entfernt, was einem Durchschnitt von 10438 kg
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in 24 Stunden entspricht. Dieses Gewicht ist
aus der Menge der eingeblasenen Luft berechnet.
Anderseits betrug vier Tage hindurch die
taglich  unter dem Kihlraum aufgefangene
Wassermenge durchschnittlich 9702 kg, was
demnach anndhernd mit der vorhergehenden
Zahl Ubereinstimmt, besonders wenn man be-
ricksichtigt, daB diese Beobachtung nicht der-
selben Anzahl von Tagen entsprach und die
Bestimmung der Menge und Feuchtigkeit der
Luft innerhalb einer gewissen Zeit schwierig
ist.  Im praktischen Betriebe hat es sich als
ausreichend 'erwiesen, das Eis von den Rohren
alle drei Tage abzuschmelzen. Zu diesem
Zweck war, wie oben erwdhnt, das ganze
Rohrensystem in drei Abteilungen zerlegt worden,

von denen je eine taglich aiifgetdlit wurde, so
dal der Betrieb keine Unterbrechung erlitt. In
dem MalRe; wie trockener Wind zur Verwendung
gelangte, wurde es notwendig, die Umdrehungs-
zahl der Gebladsemaschine zu vermindern, da der
zugefihrte Wind eine niedrigere Temperatur
hatte, als die Atmosphére, und demzufolge in
der Volnmeneinheit mehr Sauerstoff enthielt, so
dal der Ofengang ein zu rascher wurde. Vor
Anwendung des trockenen Windes lief die Ge-
bldsemaschine mit 114- Umdrehungen in der
Minute und lieferte in derselben Zeit 1133 cbm
Wind. Die Umdrehungszahl wurde allméhlich
auf 96 herabgesetzt, wodurch die Windmenge
um etwa 170 cbm vermindert und die Leistung
der Maschine um 14 °/o vermehrt wurde. Mit
getrockneter Luft und 96 Umdrehungen in der
Minute wurden in 24 Stunden fast 1 °/° Koks mehr
verbraucht und 90 t Roheisen mehr erzeugt, als
mit atmosphérischer Luft und 114-Uindrehnngen.
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Die Verwendung von trockenem Geblasewind usw.
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Tabelle VI.

Gramm. W asser
im

Temperatur

Zeit

oC Kubikmeter

EinlaB AuslaB EinlaB AuslaB

0 Uhr vormittags 20,00 -6,11 11,94 3,06
7)) 1 20,00 -6.67 11,55 2,85
8 » g 2111 -6,67 12,79 3,57
9 M 7 22,78 -6,67 12,35 3,36
10 5 n 23,33 -6,67 1258 4,10
n g [ 2500 -6,67 12,79 3,52
12 Uhr mittags 25,00 -6,11 1389 3,52
1 Uhr nachmittags 26,67 -6,11 13,89 3,27
2 7 27,22 -5,56 14,12 3,68
3 7 g 27,22 -5,00 13,20 3,68
4 5 7 27,78 -5,00 1320 3,57
5 n 27,78 -5,56 13,89 3,73
6 n 7 2722 -5,00 13,66 3,57
7 » 2 26,67 -5,00 13,20 3,73
8 n 7 26,11 -4,44 13,66 3,57
9 | - . 22,78 -5,00 16,12 4,26
10 7 22,78 -5,56 1559 301
n p 22,78 —5,00 1559 391
12 Uhi- nachts 22,78 —5,00 16,12 3091
1 Uhr vormittags 22,78 -5,00 1559 391
2 % g 23,33 -5,00 16,12 391
3 7 1 22,78 -5,00 1559 3091
4 7 7 22,78 -5,00 1559 3,40
5 ? 22,78 -5,00 1559 3,40

Die Verminderung der Umdrehungszahl be-
wirkte ferner eine Steigerung der Windtemperatur
um 66°. Trotzdem betrug dieselbe wegen unge-
nigenden Querschnitts der GasauslaBiffnungeu im
-Winderhitzernichtliber 466°. Eine Durchschnitts-
analyse des Gases fir die zehn der Einfiihrung
des Trockenverfahrens vorhergehenden Tage
ergab 22,3 % Kohlenoxyd, 13 °/o Kohlensaure,
und das Gas hatte eine Durchsclmittstemperatnr
von 280°. Spater mit trockenem Wind ergab
die Durchschnittsanalyse 19,9 °/0 Kohlenoxyd und
16 °/0 Kohlensdure bei einer durchschnittlichen
Temperatur von 190°. Diese Verminderung
der Temperatur ist eine notwendige Folge der
groReren Konzentration der Warme im Herd
sowie des groReren Gewichts der Beschickung
und stellt eine betrachtliche Ersparnis dar. Als
fernere durch Anwendung des Trockenverfahrens
erzielte Vorteile wird eine Verminderung des
Verlustes an Feinerz angegeben, ein Vorteil,
der besonders bei Mesaba-Erz ins Gewicht fallt.
Dieser Verlust betrug bei dem Isabella-Ofen
bei gewdhnlichem Betrieb 5 °/0, ging aber bei
Verwendung von trockenem Wind w'egen der gréRe-
ren GleichmaRigkeit des Betriebes auf weniger
als 1°/o zurick. Ferner soll eine Verminderung
des Phosphorgehaltes eintreten und es mdglich
sein, wegen des regelméaRigen Ofenganges bei Er-
zeugung von basischem Roheisen den Silizium-
mehalt des Roheisens herabzusetzen, ohne den
Schwefelgehalt zu vermehren. Uber die durch
den regelméfigen Gang der Gebldsemaschine er-
-zielte Ersparnis an Betriebskraft wird folgendes

Gramm W asser
im

Gramm W asacr
im

Temperatur Temperatur

0cC; Kubikmeter 00. Kubikmeter
EinlaR  AuslaB EinlaR AuslaB EinlaR AuslaB | EinlaB  AuslaB
2111 - 550 1401 391 2500 -556 9,06 3,40
2167 - 556 1559 4,07 _ — 938 297
20,56 - 556 1534 373 ,— — 971 327
22,78 - 556 1559 391 2167 -3,89 11,16 3,13
23,33 - 556 1559 3091 - 1155 3,40
2500 - 500 1534 391 ‘— —+ 1194 .3,57
27,22 - 500 1509 3,/3 2722 -2,22 1235 3091
25556 - 4i44 1509 391 -— L 11,16 3,73
27,78 - 3,89 1509 437 — 11,16 :3,73
27,22 - 444 1424 400 2889 -1,67 1155 3091
27,22 - 4,44 1424 327 — 10,76 3,40
26,67 - 4,44 1412 3,40 — — 11,16 3,68
2389 - 444 12,79 357 2556 -1,67 1235 4,07
22,22 - 444, 1366 391 - — 1235 3,73
21,11 - 5,00 1194 373 - - 1279 391
20,56 - 556 11,94 327 2222 -1,67 1320 391
20,00 - 611 1194 357 "—' — 1320 4,07
18;89 - 6,67 9,06 4,07 —- 1320 3,73
1667 - 667 814 373 1889 - 222 12,79 391
1500 - 7,78 7,84 327 - — 1116 391
1389 - 833 814 260 — — 1235 391
1333 - 889 731 260 17,78 -2,78 1194 3,40
1333 - 889 731 228 — — 1194 313
11,67 -10,00 6556 244 — 11,16 3,40
I mitgeteilt: Vor Anwendung des trockenen Ge-

bldsewindes betrug die laut abgenommenen Dia-
grammen erforderliche Betriebskraft 900 indi-
zierte P. S. Nach Anwendung desselben 671 P. S.,
was demnach fir jede Maschine einen Unterschied
von 229 P.S. und fur die drei Maschinen zu-
sammen von 687 P.S. ausmacht. Auch bei den
Ammoniakkompressoren wirden Diagramme ab-
genommen. Bei einer durchschnittlichen Um-
drehungszahl von 45 Umdrehungen in der Minute,
welche wahrscheinlich demjahrlichenDurclischnitt
entsprioht, entwickelt jede Maschine 230 ind. P.S.
entsprechend 460 P.S. fur beide Maschinen;
die fur Ventilatoren und Pumpen erforderliche
Betriebskraft kann zu 75 P.S.:angesetzt werden,
so daB sich insgesamt ein Kraftbedarf von
535 P. S. ergibt. Die im Gebldasemaschinenhaus
erzielte Ersparnis an Betriebskraft scheint dem-
nach groRer als der Kraftbedarf der Trocken-
anlage zu'sein; doch kdonnen di.ese Zahlen'nicht
als genau betrachtet werden, da die Gebldse-
maschinen zu verschiedener Zeit und bei ver-
schiedenem Druck indiziert worden sind lind
auch die Wirkung der trockenen Luft auf die
Windpressnng noch nicht genau festgestellt ist.
Die Versuche haben ergeben, daB bei Anwendung
von trockenem Geblasewind, abgesehen von den
erzielten Ersparnissen, der Hochofen mit groBerer
Genauigkeit und RegelméaRigkeit betrieben werden
kann und infolgedessen auch ein Roheisen von
.gleichmaBigerem Aussehen -und gleichmaRBiger
Zusammensetzung liefert. Dies ist- besonders
fr GieRBereiroheisen, welches nach dem Aussehen
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verkauft wird, wichtig. Die Windtrocknungs-
anlage ist seit dem 11. August im Betrieb und
konnte ohne wesentliche Stérung in Gang ge-
halten werden.

Aufer im Hochofenbetrieb glaubt Gayley sein
Trockenluft-Verfahren auch bei dem Beasemer-
prozef mit Vorteil anwenden zu konnen, da
gerade in dem Bessemerkonverter grofe Mengen
Luft eingeblasen werden und die wechselnden
Wassermengen die Temperatur der Charge er-
niedrigen und folglich die Beschaffenheit des
Stahls verschlechtern. Zuweilen kommt es vor,
dall iu den Sommermonaten ein hdherer Silizium-
gehalt erforderlich ist, um die Temperatur des

mit GroRgasmotoren. 24. Jahrg. Nr. 22.
Bades auf der richtigen Hohe zu halten, als zu
den Ubrigen Jahreszeiten, und gerade in dieser
Zeit ist es auch kostspieliger, ein silizium-
reicheres Eisen herzustellen. Mit der Verwendung
von trockenem Wind im Konverter kdnnte man
die richtige Temperatur bei niedrigerem Silizium-
gehalt der Charge enthalten und dies wirde
wieder den Koksverbrauch im Hochofen ver-
ringern. Auch bei anderen Prozessen, bei welchen

1 Luft in groBen Mengen gebraucht wird, besonders
beim Schmelzen und Bessemern von Kupfer,
ferner im Martinofen und Kupolofen [aBt sich
nach Ansicht des Vortragenden das Trocken-
verfahren mit Vorteil anwenden.

Betriebserfahrimgen mit Grof3gasmotoren.*

Von Ingenieur Strack.

(Hierzu Tafel XVIII bis XX.)

M. H.!  Durch Hrn. Direktor Turk ist mir
der ehrenvolle Auftrag zuteil geworden, lhnen
heute hier einen Vortrag Uber Gasmotoren zu
halten. Wie Sie alle wissen, hat der Gasmotor
seine Bedeutung fir die Berg- und Hitten-
industrie erst in den allerletzten Jahren ge-
wonnen. Hand in Hand mit dieser schnellen
Verbreitung des Gasmotors als Betriebsmaschine
der GroBindustrie hat auch die friher sehr spar-
liche Literatur Uber denselben einen betracht-
licheren Umfang angenommen. Sie werden alle
die Veroffentlichungen Gber die griindlichen
theoretischen und praktischen Untersuchungen an
Gasmotoren kennen, welche Professor E. Meyer
angestellt hat, und ebenso den erschdpfenden
geistreichen Bericht von Direktor Reinhardt
in Dortmund Uber: ,,Verschiedene Konstruktionen
von GroBgasmotoren und ihr Verhalten im Be-
trieb*. Auf der diesjahrigen Hauptversammlung
des ,Vereins deutscher Ingenieure®* in Frank-
furt a. M. hat auch Geheimrat Professor Dr.
Riedl er einen Vortrag Uber Gasmotoren ge-
halten, dessen Veroffentlichung bisher leider
nicht erfolgt ist. Dieser letzte Vortrag hat sich
besonders mit der Frage, ob Viertakt-, ob Zwei-
taktmotor, beschaftigt und sich zugunsten des
Viertaktmotors ausgesprochen. Dieses Urteil hat
vielfach Widerspruch hervorgerufen. In der Tat
dirfte auch die Frage, ob Viertakt- oder Zwei-
takt, ob einfachwirkend oder doppeltwirkend,
noch nicht endgultig entschieden sein. Ja, wahr-
scheinlich wird sie nie endgulltig entschieden

* Vortrag, gehalten bei Begriindung der ,Sid-
westdeutsch-l.axemburgischen Eisenhitte* am 25. Sep-
tember in Trier.

werden, denn es hat wohl jedes dieser Systeme
seine Vorzige und seine Nachteile. Fir wel-
ches derselben man sich entscheidet, hangt oft
von den besonderen Verhdltnissen und vielleicht
noch ofter von dem persénlichen Geschmack und
der Ansicht des Bestellers ab. Ich will mich
deshalb darauf beschréanken, Ihnen Mitteilung
voii Betriebserfahrungen mit Gasmaschinen zu
machen, soweit mir solche zugéanglich gewesen
sind. Wir werden dann sehen, welche Lehren
man aus diesen Erfahrungen gezogen hat, und
welche konstruktiven Mittel man angewendet
hat, um gefundene Mé&ngel zu beseitigen. Natir-
licherweise sind mir die bei meiner Firma ge-
machten Erfahrungen am geldufigsten. Ich hoffe,
Sie werden deshalb entschuldigen, wenn ich in
der Hauptsache nur davon spreche. Ich gelte
dabei von der Ansicht ans, daR es fir alle Teile
nur vorteilhaft sein kann, wenn man sich gegen-
seitig offen Mitteilung macht von den Anstanden,
die man gefunden hat, und von den Mitteln, die
man angewandt hat, um sie zu beseitigen.

Die erste Gasmaschine, welche wir in Neun-
kirchen beschafften, war fir den Antrieb eines
Geblases bestimmt und wird mit Koksofengas
betrieben. Es ist eiue einfachwirkende Vier-
taktmasehine von 700 mm Kraftzylinder-Durch-
messer und 850 mm Hub. Die Maschine ist von
der Maschinenbau-A.-G. Nirnberg gebaut und
sollte 180 P. S. leisten. Untersuchungen er-
gaben eine indizierte Leistung von 296,6 P.S.
im Kraftzylinder und eine solche von 214,2 P. S.
im Windzylinder. Der gesamte mechanische
Wirkungsgrad der Maschine betragt demnach
72,2 "lo. Tafel XVIIl stellt die Zusammen-
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Stellung der Maschine dar. Sie sehen, daf der
Rahmen der Gasmaschine in seiner ganzen Lénge
sehr solid gelagert ist. Die Maschine ist mit
besonderer Geradfiihrung versehen, was zur Zeit
ihrer Erbauung durchaus nicht allgemein (blich
war. Das Gebldase wird von der durchgehenden
Kolbenstange direkt angetrieben. Von beson-
derem Interesse ist die Konstruktion des Zy-
linderkopfes. Er besteht aus drei verschiedenen
Teilen: Erstens einem Mittelstick, welches mit

Querschnitt des Konipressionsraums
senkrecht zu Zylinderdeckel und
Achse in Abstanden von 35 mm.

Hohlkehle

Konische Flache. Hohlkehle

Zvlindr. Flache

Schnitt

Schnitt 0 —H Schnitt C—D

Schnitt E—F
von unten

Schnitt E—F
von oben

Abbildung 1.

seiner Flansche an den Zylinder angeschraubt
ist, wie aus Abbildung 1 ersichtlich. Auf dieses
Mittelstick setzt sich als zweiter Teil ein Ober-
stick, welches das Gasventil und die beiden
EinlaRventile aufnimmt. Die beiden AnslaB-
ventilgeliduse als dritte im Bunde sind unten
jedes flr sich an das Mittelstick angeschraubt.
Die Anordnung ist so getroffen, dal je ein Ein-
laBventil und je ein AuslaBventil senkrecht
Gbereinanderliegen. Durch die Dreiteilung des
Zylinderkopfes wird erreicht, daR die einzelnen
GuRstiicke verhdltnismaRig einfache Kdrper sind.
AuRerdem ist das Oberteil der Einwirkung der
Hitze entzogen. Eine Hauptschwierigkeit bei

Betriebserfahrungen mit GroRgasmotoren.
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der Konstruktion der Zylinderkopfe liegt be-
kanntlich darin, daR sieh die Innenwand unter
der starkeren Erwé&rmung starker ausdehnt als
die AuBenwand. Die beiden Wé&nde sollen also
moglichst wenig Verbindungsrippen erhalten,
damit jede fir sich der Ausdehnung durch die
Erwarmung folgen kann. Wenn Sie sich das
Mittelstiick des Zylinderkopfes daraufhin ansehen,
so werden Sie finden, da in der oberen Hélfte
diese Forderung befriedigt ist. In der Mitte

Langsschnitt durch den Konipressionsraum

Vordere

Ansicht Hintere Ansicht

Obere Ansicht

Schnitt A—B

Zylinderdeckel.

und in der- unteren Haélfte dagegen sind durch
die beiden nach den Ventilen fithrenden Off-
nungen, ferner durch die Durchbrechungen fir
Kolbenstange und AnlaBventil so viel Verbin-
dungsstege zwischen Innen- und AuRenwand
geschaffen, dal ein selbstiandiges Dehnen der-
selben unmdglich erscheint. An dieser Stelle
ist denn auch das GufRstlick gerissen, und zwar
findet sich je ein Sprung von ~ 10 cm Lange
im unteren Teil der nach den Ventilen fuhren-
den Offnungen. Ahnliche Griinde haben wohl
Veranlassung gegeben zum Reilen des hinteren
Zylinderfutters. In Abbildung 2 sehen Sie den
Schnitt durch Zylinder und Zylinderfutter. Am
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-hinteren und, vorderen Endo sind beide gegen-
einander abgedichtet. Zu diesem Zwecke ist an
das Futter ein Kranz angegossen, an dessen
AuBenflache die Dichtung stattfindet. Dadurch
sind aber die beiden Kdorper so fest verbunden,
dal sich der innere Teil nicht unabhéngig aus-
dehneu kann.  Zugleich ist ‘'durch den am
Zylinderfutter angegossenen Kranz der Kiihl-
wasserraum so verengt, daB sich dieser enge
Ring unter dem EinfluB der liier herrschenden
hohen Temperatur wohl bald mit Schlamm und
Kesselstein zugesetzt hat, und die Kihlung wird
an dieser Stelle nicht sonderlich gut gewesen
sein.  Hier finden sich auch zwei Risse im
Futter, welche aber bezeichnenderweise uber die
Kranzhéhe nach innen nicht hinausgehen nnd zu

1143 *

Obere Ansicht

. auf die Gradfiihrun"
Vordere Ansicht auf

den vorderen Zylinder

Betriebserfahrungen mit GroRgasmdlorett.

Schnitt A—B

24. Jahrg. Nr. 22,

von schlechten nicht entziindbaren Gemengen
ausgeschlossen blieb. Dagegen trat die be-
kannte Erscheinung der Selbstregulierung ein.
Bei hoherem Winddruck stellt sich ndmlich, auch
ohne Einwirkung des Regulators, ein Beharrungs-
zustand mit etwas niedrigerer Umdrehungszahl
ein. Deshalb wurde auch der Regulator von
uns bald ganz entfernt.

Reinhardt hat in seinem Vortrag den Vor-
gang der Selbstregulierung folgendermalen er-

klart: Das Gas wird durch die Drosselung im
Gasventil unter einem gewissen Vakuum an-
gesangt. Bei kleinerer Umdrehungszahl ist die

Ansanggeschwindigkeit nnd damit der Einflu
der Drosselung geringer. Es wird also, bei der-
selben Eroffnung des Gasventils, fir den Hub

Hintere Ansicht
auf die Gradluhrung:

Vordere

Schnitt C—D

Obere Ansicht auf den vorderen
Zylinder

Abbildung 2. Zylinder und Gradfiihrung.

Bedenken deshalb keine Veranlassung geben.
Auch die vorher erwéhnten Risse am Zylinder-
kopf machen ein Ausbauen des Stiickes nicht
erforderlich. Die Regulierung der Maschine er-
folgte im Anfang durch Einwirkung des Regu-
lators auf einen schragen Nocken, wodurch der
Hub des Gasventils beeinfluft wurde. Es han-
delt sich also um eine Qualitatsregulierung, in-
dem die Luftzustromung unverandert bleibt, die
Gasmenge bei schwacher Belastung aber ver-
ringert wird. Diese Steuerung, hat bekanntlich
den Nachteil, daB bei schwacher Belastung und
geringer Kompression so arme Gemische ent-
stehen konnen, daB die Zindung versagt. Man
glaubte dedhalb seinerzeit von der Qualitats-
regulierung zur Quantitatsregulierung tbergehen
zu missen. Bei uns hat diese Anordnung zu
Anstdnden keine Veranlassung gegeben. Da der
Gasmotor zum Antrieb eines Geblases diente,
war er immer so stark belastet, dal die Gefahr

mehr Gas angesaugt als bei groBerer Ge-
schwindigkeit.  Die Arbeitsfahigkeit des Ge-
misches wird dadurch grofer, und so stellt sich

die Maschine bald selbsttatig auf eine Um-
drehungszahl ein, welche ihrer Belastung eut-
spricht.

Uber die Steuerung der Maschine l&Rt sich
noch erwdahnen, dal die Zugéanglichkeit der Aus-
laBventile und ihrer Steuerung eine rechtschlechte
ist.  Dieselbe liegt im Fundament. Dort ent-
steht aber durch die vielen Wasser-Zu- und
Abfihrungsrohre, durch die Gas- und Luft-
zufiihruugsleitungen, durch die Auspuffrohre
und die :Steuerungsteile selbst ein derartiger
Wirrwarr, daB viel dazu gehort, sich darin zu-
rechtzufinden, zuinal die Zuganglichkeit nicht
gerade bequem ist.

Im Anfang sind einige von den gekihlten
AuslaBventilen gerissen, spater haben dieselben
aber zu Klagen kaum noch Veranlassung ge-



15, November 1904.

geben. Interessant ist Ihnen vielleicht, daf die
Kiihhvasser-Zu- und Abfiihrung fiur Kolben und
Kolbenstange zuerst mit armierten Schihuchen
bewerkstelligt wirde. Natirlich wurden die
Dinger so hin und. her geschleudert, daR sie in
ganz kurzer Zeit zerschlagen waren. Man hat
dann die wohl jetzt allgemein gebrauchlichen
Gelenkrohre mit Stopfbiichsen angebracht, die
Sie ja in der Zusammenstellungszeichnung sehen
konnen.

Gestatten Sie mir jetzt noch einige Worte
Uber den Zusammenbau des Motors mit dem
Geblhse. Beide sind geson-
dert gelagert und. nur durch
zwei in Héhe der Maschin'en-
achse angebrachte Strebe-
stangen verbunden. Eine hin-
tere Fihrung der Kolben-
stange und eine solche zwi-
schen Kraftzylinder und Wind-
zylinder fehlt. Da auch der
durchgehende Maschinenrah-
men fejilt, entstand unter dem
EinfluR des schweren hin und
her gehenden Geblésekolbens
eine  fortwdhrende schau-
kelnde Bewegung des Ge-
blasezylinders. Der Kraft-
zylinder aber lag infolge
seiner soliden Lagerung ruhig.
Dadurch entstand eine schwan-
zelnde Bewegung der Kolben-
stange von* der Stopfblchse
des Kraftzylinders ab gerech-
net und eine starke Ab-
nutzung der Kolbenstange in
dieser Stopfbiichse. Die Kol-
benstange ist jetzt orneuert
worden, sie hat sich im Zeit-
raum von etwa drei Jahren
von 170 mm Durchmesser auf
158,7 mm, also um 11,3 mm
abgearbeitet.

Der Geblasezylinder ist
mit Horbiger - Ventilen aus-
gerlstet, die zur Zufriedenheit gearbeitet haben,
und auferdem nach dem Patent von Grabau
mit groBen schadlichen Baumen versehen. Man
war ja damals noch der Ansicht, daB die
Gasmaschine nur mit einer ganz bestimmten
und Zwar der groften Belastung wirtschaftlich
arbeiten konne. Belastungsschwankungen hielt
man nur in ganz engen Grenzen fir zuléssig.
Das Grabau’sche Patent bezweckte nun, auch
bei wechselndem Druck in der Windleitung die
Belastung des Geblaseantriebmotors madglichst
gleichmdBig zu erhalten. Abbildung 3 veran-
schaulicht die Wirkungsweise. Das Winddiagramm
bei niedrigem Enddruck und das Winddiagramm
bei hohem Enddruck sind verschieden schraffiert.

Abbildung 3.

Betriebserfahrungen mit Grofigasmotoren.
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Die doppelt schraffierte Flache ist beiden Dia-
grammen gemeinsam.  Wenn man den schad-
lichen Baum so wéhlt, daB die beiden einfach
schraffierten Flachen gleichen Inhalt haben, so
ist der Arbeitsaufwand fiir Beschreibung beider
Diagramme gleich groR, ohne daB eine Beein-
flussung durch eine Steuerung notwendig ist.
Der Gebléaseantriebsmotor, in diesem Falle der

: Gasmotor, ist also gleich belastet, ob das

; Gebldse niedrig- oder hochgespannten Wind er-

1zeugt. Natirlich ist bei niedrigem Winddruck

| die gelieferte Windmenge groRer als bei hohem

-1a0Uca

Nullinia.

Diagramm eines Gebldses mit 70 °/o schadlichem Raum.

Winddruck. Dies driickt sich in den verschieden
langen Ansaugwegen aus. Der groBe schadliche
Raum hat natirlich eine Verschlechterung des
volumetrischen Wirkungsgrades zur Folge, und
zwar macht sich dies um so mehr bemerkbar, je
groBer der Winddruck ist, wie ja schon aus den
verschieden langen Ansangwegen der beiden
Diagramme hervorgeht. Bei einer gewissen
Grenze wiirde die Lieferung des Geblases iiber-
haupt gleich Null werden. Auf den meisten
Hochofenwerken ist man aber in den letzten
Jahren mit dem Winddruck in die Héhe gegangen.
Das Gebldse muB demnach unndétig grof und
schwer werden, um die verlangte Windmenge
; wirklich liefern zu kénnen. In Wirklichkeit hat
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sich auBerdem herausgestellt, daf die Anpassungs-
fahigkeit des Gasmotors an Belastnngsschwan-
kungen viel gréBer ist, als man friher ange-
nommen hat. Der Gasmotor in Verbindung mit
einem Geblase reguliert, wie vorhin schon er-
wahnt, seine Umdrehungszahl entsprechend dem
Winddrnck selbstdndig. Wird der Winddruck
aber so groB, daR die eigene Regulierung des
Gasmotors nicht mehr ausreicht, so kann man
mit Hilfe der Steuerung die Liefermenge des
Gebl&ses verringern. Dies hat wohl dazu ge-
fahrt, daf, meines Waissens, die absichtliche
VergroRerung des schadlichen Raumes nach Pa-
tent Grabau nicht mehr ausgefiihrt wird.

M. H., aus der Hiuen soeben gegebenen Be-
schreibung unseres ersten Gasgebldses ging wohl
hervor, daB diese Maschine kein ldeal genannt
werden darf. Das war ja auch nicht zu erwarten.
Wo so viele Schwierigkeiten zu Gberwinden sind,
kann man nicht annehmen, ihrer aller mit einem
Schlage Herr zu werden. Jedenfalls hat dieser
Motor vom Tag seiner endgiiltigen Ubergabe
an, die sich allerdings ziemlich in die Lange
zog, recht brav gearbeitet. Und er ist trotz
seiner vielen Mangel eine zuverldssige betriebs-
sichere Maschine geworden. Fast gleichzeitig
mit dem eben beschriebenen Motor wurde ein
solcher desselben Systems, allerdings in Tandem-
anordnung, nach Vaolklingen geliefert. Dieser
Motor dient zum Antrieb einer Drehstromdvnamo.
Lieferantin war auch hier die Ndrnberger Ma-
schinenbau -A.-G. Auch in Vdélklingen hat man
im Anfang viele Anstdnde gehabt, jetzt arbeitet
aber auch der dortige Motor zur vollen Zufrieden-
heit. Die Vorzliindungen sind beseitigt, seit man
fir bequeme und sichere Entfernung von Schmutz
ans dem Zylinderkopf gesorgt hat, und die
Regelung soll so gut sein, daR das Parallel-
schalten mit einer &ndern Maschine keine
Schwierigkeiten macht.

Um die Fortschritte zu verdeutlichen, welche
inzwischen im Bau von Viertakt-Gasmotoren ge-
macht worden sind, mdéchte ich Ihnen jetzt den
1000 pferdigen, doppeltwirkenden Viertakt-Gas-
motov beschreiben, welchen meine Firma zum
Antrieb einer elektrischen Zentrale neuerdings
bei der Nirnberger Maschinenbau-A.-G. in Auf-
trag gegeben hat. Auch diese Maschine soll
mit Koksofengas betrieben werden. Da sie noch
nicht aufgestellt ist, mu ich mich auf die Be-
schreibung der Zeichnungen und Lieferungs-
bedingungen beschranken.

Die Maschine erhalt zwei Zylinder in Tandem-
Anordnung von 810 mm Durchmesser; der gemein-
same Kolbenhub betrdagt 1000 mm, die Um-
drehungszahl 110 i. d. Minute. Der mechanische
Wirkungsgrad soll 84 °/® bei Vollast betragen,
und der Brennstoffverbrauch soll bei einem untern
Heizwert des Gases von 4000 W.-E. nicht melir
als 2000 W.-E. fir eine indizierte P.S.-Stunde
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betragen. Der Kihlwasserverbrauch soll 30 1
stindlich fir eine indizierte Pferdestarke bei
15° Einlauftemperatur nicht Ubersteigen. Das
sind schon recht strenge Bedingungen, die nur
von einer vorzuglich ausgefnhrten Maschine
erfullt werden koénnen. In der Tat lassen auch
die Zeichnungen erkennen, daf der Gasmotoren-
bau seit Aufstellung der zuerst beschriebenen
Maschine ganz bedeutende Fortschritte gemacht
hat. Die Gesamtanordnung des fraglichen Motors
ist folgende: Der GuBrahmen liegt auf seiner
ganzen Lange auf, ertragt die Kreuzkopffiihrung
und die beiden Lager fir die gekropfte Kurbel-
welle.  An den Gufrahmen ist eine AnschluR-
flansche fir den Zylinder angegossen, welche
zugleich mit der Kreuzkopf-Gleitbahn ohne Urn-
spannen gebohrt wird, und so eine genau par-
allele und genau zentrische Lage der Kreuz-
kopfbahn zur Zylinderachse sichert. Der vordere
Zylinder ist an die erwdahnte Anschluflansche
angeschraubt. In gleicher Weise sind beide
Zylinder mit dem guReisernen Zwischenstliick
verbunden und schlieflich der hintere Zylinder
mit der hinteren Fihrung. Zwischenstick und
hinteres Fiihruugsstick sind fest gegen das
Fundamont abgestiitzt, so dal die beiden Zylinder
zwischen ihnen und dem vorderen Maschinen-
rahmen frei hangen konnen. Trotzdem sitzen
auch diese mit kraftigen, seitwadrts angegossenen
FiBen auf dem Mauerwerk auf. Durch diese
Anordnung ist wohl Gewé&hr geleistet fir eine
gute und dauernd sichere Fihrung der Kolben-
stauge. Die Stopfbichsen sind so eingerichtet,
dal sie eine Beweglichkeit der Kolbenstange
senkrecht zur Achse in getvissen Grenzen ge-
statten, ohne daf die Dichtung darunter leidet.
; Die friher so gefiirchteten Zylinderkopfe sind
in einfache Zylinderdeckel umgewandelt, und die
Ventilgehduse sind gesondert oben und unten
an den Zylinder augeschraubt. Mit Wasser-
kihlung versehen sind die Kolben, die Zylinder-
maéntel, Zylinderdeckel und Auspuffventile samt
ihren Gehdusen, und es ist Sorge getragen, dal}
die wassergekihlten Raume leicht von Schlamin
und Ansétzen gereinigt werden konnen. Das
Kolbenkihlwasser tritt zwischen beiden Zylindern
in die vordere und hintere Kolbenstangenhalfte
ein und wird durch den vorderen und hinteren
Gleitsclmh abgefiihrt; Die Zufiihrung in der
Mitte geschieht durch Gelenkrohre; fur die Ab-
fuhrung hat man diese (berflissig gemacht,
indem man an die vordere und hintere Gleitbahn
einen Trog anschloB, in welchen das Wasser
ausflieBt. Wie Sie aus Tafel XIX, welche
einen senkrechten Schnitt durch die Maschine
darstellt, ersehen konnen, gehdren zu jedem
i Zylinder sechs Ventile, und zwar vorn und hinten
je ein doppelsitziges Gasventil, je ein einsitziges
EinlaBventil und je ein ebensolches AuslaBventil.
Das Gasventil ist ein Freifallventil. Dasselbe
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ist so eingerichtet, daB der Schlufpunkt immer
unverandert bleibt. Dagegen wird das Offnen
von dem Regulator beeinfluBt und findet je nach
der Maschinenleistung friiher oder spéater statt.
Die Mischung von Luft und Gas geschieht am
Gasventil, der Raum zwischen Gasventil und
Eintrittsventil ist also mit explosiblem Gemisch
angefullt. Das EinlaBventil ist zwanglaufig,
das heiBt, die Ventiler6ffnung wird immer un-
veranderlich von dem Gestange erzwungen, der
VentilschluR findet auch immer zur selben Zeit,
aber durch Federkraft statt. Gegen diese An-
ordnung habe ich Bedenken. Es ist nicht aus-
geschlossen, daB die Feder, welche den Ventil-
schluf herbeifiihren soll, durch eine Klemmung
hangen bleibt oder bricht. Dann bleibt das
Ventil offen, und die Explosion schlagt in den
Raum zwischen EinlaBventil und Gasventil Uber.
Dieser Raum hat zwar durch das Luftzufiihrungs-
rohr Verbindung mit dem Freien, es wird also
kaum zur Zerstdrung von Maschinenteilen, wohl
aber zu Arbeitsverlusten kommen. Meiner Ansicht
nach sollte deshalb der EinlaBventilschlu durch
das Gestdnge erzwungen werden. Das AuslaR-
ventil ist auf der Schnittzeichnung durch die
ganze Maschine nichtrichtig angegeben, ich habe
deshalb eine besondere Zeichnung desselben an-
fertigen lassen. Wie aus dieser Zeichnung (Abbil-
dung 4) hervorgeht, ist Ventilgehduse, Ventilsitz
und Ventil jedes fir sich mit Wasser gekihlt.
Durch Lo6sen einer einzigen Flansche laRt sich
der Ventilsitz samt Ventil ausbauen. Man hat
also dafir gesorgt, daB etwaige Reparaturen
am AuslaBventil nicht viel Zeit in Anspruch
nehmen. Gegen die Zuganglichkeit desselben
1aRt sich nichts mehr einwenden, indem alle
Arbeiten in einem hohen, 1,75 m breiten Kanal
ausgefiihrt werden konnen. Auch der Schlu
des AuslaBventils findet durch Federkraft statt
und wird nicht von dem Gestdnge erzwungen.
Hier hat diese Anordnung aber ihre Berechtigung.
Bei der fortwéhrenden Berithrung mit den heillen
Auspuffgasen ist es unvermeidlich, daB Olriick-
stdnde oder anderer Schmutz von Zeit zu Zeit
ein  Hangenbleiben des Ventils verursachen.
Wirde also der VentilschluR vom Gestdnge
erzwungen, so mifte das in solchen Fallen einen
Bruch herbeifuhren. Sucht aber nur eine be-
grenzte Federkraft den VentilschluR herbeizu-
flhren, so bleibt unter Umstdnden das Ventil
einfach hangen. Die Explosionen schlagen dann

durch die Auspuffleitung ins Freie, man hat
wohl Arbeitsverluste, aber keinen Bruch, und
kann die Maschine beizeiten stillsetzen, um

den Ubelstand zu beheben. Uber Betriebs-
erfahrungen mit dieser Maschine kann ich lhnen
leider nichts mitteilen. Wie schon erwdahnt, ist
die unsere vorlaufig nur bestellt. In Burbach
habe ich eine fertig montierte Maschine dieser
Art gesehen, welche zum Antrieb einer Draht-
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straBe dient. Als ich dort war, war die Maschine
etwa drei Wochen im Betrieb. Sie soll in dieser
Zeit sehr gut gelaufen sein. Ich selbst habe
sie nicht in Tatigkeit gesehen, weil zuféllig an
der Zufuhrung des Kolbenkihlwassers ein Bruch
eingetreten war.

So viel Uber die Viertaktmotoren. Gestatten
Sie mir jetzt, in ahnlicher Weise die Korting-
Motoren zu besprechen. Ich gedenke auch hier
die zuerst und zuletzt fur Neunkirchen an-
geschnitten Maschinen nebeneinander zu stellen.

Als es sich darum handelte, unsere Hoch-
ofengase direkt in Motoren zur Erzeugung von
Wrind zu verwerten, entschlof sich meine Firma
zur Anschaffung von Kérting-Motoren. Die Zu-
sammenstellungszeichnung der zuerst beschaff-
ten 600pferdigen Maschine ist auf Tafel XX

wiedergegeben. Es wird lhnen vor allen Dingen
die Lagerung der Maschine auffallen. Dieselbe
ist in einen auf seiner ganzen Lange aufliegen-

den, geschlossenen rechteckigen Rahmen ein-
gebaut. Kraftzylinder und Windzylinder sind
in ihrer horizontalen Mittelebene gelagert, so

dal Warmedehnungen dieser Zylinder keine Ver-
werfung des Kolbenstangenmittels zur Folge
haben. Die Kolbenstange ist vor dem Kraft-
zylinder, zwischen Kraft- und Windzylinder und
hinter dem Windzylinder auf besonderen Gleit-
schuhen gelagert. Der Zusammenbau von Motor
und Gebldse darf ein guter genannt werden.
Luft- und Gaspumpe werden mit Rundschiebern
gesteuert und sind seitlich am Maschinenrahmen
befestigt. Sie werden von einer Stirnkurbel
der Hauptachse angetrieben. Die Steuerungs-
anordnung der Maschine ist Ihnen wohl be-
kannt, ich will sie aber an Hand der Abbil-
dung 5 noch einmal kurz beschreiben. Die
Pnmpenkurbel eilt der Hauptkurbel um 110°
vor. Sie treibt mit Pleuelstange und durch-
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gellender Kolbenstange Gas- und Luftpumpe
zugleich an. Die Luftpumpe arbeitet immer mit
voller Fillung, liefert also immer die gleiche
Menge Luft. Die Gaspumpe beginnt mit der
Lieferung erst, nachdem sie schon einen Teil
des eigentlichen Druckhubes zuriickgelegt hat.
Die Regulierung erfolgt nun in der Weise, daf
die Gaspumpe fiur gréBere Leistungen friher mit
der Gasforderung beginnt, also mehr Gas liefert,
als bei kleineren Leistungen. Trotzdem ist die
Regelung nach An-
sicht von Korting
eine sogen. Quanti-
tatsregnlierung und
keine Qualitatsregu-
lierung. Das soll
folgendermaBen er-
reicht werden: Wie
Sio aus der Schnitt-
zeichnnng der Ma-
schine ersehen, be-
finden sich unmittel-
bar Uber dem Ein-
laBventil zwei kon-
zentrische Hohl-
rdume. Durch den
&uBeren  derselben
wird die Luft, durch
den inneren das Gas
zugefihrt. Die Mi-
schung von Luft und
Gas findet also erst
hier wahrend des
Einstrémens in den
Zylinder statt. Wie
nun aus dem Steue-
rnngsschemaundden
darunter befindlichen
Diagrammen hervor-
geht, folgen sich fur
jede  Zylinderseite
die Vorgange wie
folgt: Zuerst 6ffnet,
wenn die Hauptkur-
bel vielleicht noch
40° bis zum Totpunkt zuriickzulegen hat, der
Kolben die Auspuffschlitze. Im Zylinder herrscht
zu dieser Zeit noch ein Druck von 2 bis 3 Atm.
Die Gase stlirzen also mit groRer Geschwindig-
keit durch die freigelegten Schlitze ins Freie.
Wenn die Kurbel noch 20° vom Totpunkt ent-
fernt ist, ist der Druck ini Zylinder nur noch
wenig hoher als der Atmosphdrendruck. Jetzt
offnet das Eintrittsventil. Vorlaufig tritt aber
nur Luft in den Zylinder, da ja, wie vorhin
erwahnt, die Gaspumpe nur einen Teil ihres
Hubes Gas fordert und zu dieser Zeit damit
noch nicht begonnen hat. Die eintretende Luft
hat einen Druck von ~ 0,6 Atm., sie hat also
auch das Bestreben, durch die Auspuffschlitze

Abbildung 5.

Steuerungs - Schema eines Korting-Motors.
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ins Freie zu stromen. Dabei treibt sie die im
Zylinder noch vorhandenen verbrannten Gase
vor sich her. Erst wenn die zuerst eintretende
Luft den hinteren Teil des Zylinders angefullt
hat, beginnt die Gasférderung. Jetzt treten
also Luft und Gas gemischt ein, und zwar ist
das Verhdltnis dieses Gemisches immer das
gleiche. Es entspricht, da ja Luft- und Gas-
pumpe den gleichen Hub haben, dem Verhéltnis
der Kolbenquerschnitte dieser Pumpen. Das in
den Zylinder eintre-
tende  Gasgemisch
drangt nun seiner-
seits die vor ihm be-
findliche Luft vor
sich her nach den
Auspuffschlitzen zu.
Wenn die Haupt-
kurbel 'den toten
Punkt um etwa 400
Uberschritten hat,
schlieBt der Kolben
die  Auspuffschlitze
wieder ab und kurz
darauf schlieft auch
das EinlaRventil. In
dem Zylinder befin-
det sich dann, nach
Ansicht von Kdorting,
dem Koiben zunachst
eine Schicht reiner
Luft und dahinter
amZylinderende eine
Schicht Gasgemisch
von immer gleichem
Mischungsverhalt-
nis. Wenn,bei schwe-

rer Belastung, die
Gaspumpe frih zu
liefern beginnt, st

die Luftschicht ver-
haltnismaRig klein,
die Gemischschicht
verhéltnisméaRig
grof. Sinkt die Be-
lastung, so setzt die Lieferung der Gaspumpe
spater ein, die Luftschicht wird also groRBer,
die Gemischschicht und damit die Arbeitsfahig-
keit wird geringer. Damit die beim Offnen
des Ventils in den Zylinder eintretende Luft
oder spater das Gasgemisch nicht strahlenférmig
in das im Zylinder schon vorhandene Gas ein-
dringen, sondern gleichmaBig den ganzen Quer-
schnitt des Zylinders ausfullen, hat Korting dem
Zylinderkopf eine ganz besondere Form gegeben.
Die aus dem Ventil ausstrémenden Gase treffen
zuerst auf die sogenannte Prellflaclie auf und
sollen von ihr so abgelenkt werden, daRf sie
gleichmaBig auf den Querschnitt verteilt sind
und sich schichtenweise hintereinander lagern.
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Diese von Korting behauptete schichtenweise
Lagerung von Auspuffgasen, Luft und explo-
siblem Gemisch wird vielfach bestritten. Man
stiitzt sich auf das physikalische Gesotz von der
Diffusion der Gase und sagt, eine schichten-
maRige Lagerung verschiedener Gase ist un-
moglich. Jedes Gas wird sofort das Bestreben
haben, den ganzen verfiigbaren Raum auszufillen,
und dadurch wird eine innige Vermengung der-
selben unvermeidlich. Diese Behauptung ist wohl
richtig, aber dazu gehort doch Zeit. Wenn eine
Maschine .aber zum Beispiel 60 Umdrehungen
i. d. Minute macht, so finden bei einer doppelt-
wirkenden Kdérting-Maschine 120 Fillungen statt.
Ich meine deshalb, eine schavfe Grenze wird
zwischen den einzelnen Gasschichten nicht zu
ziehen sein, dieselbe wird durch das Ineinander-
dringen der Gase beim Einstrdmen und durch
die sofort beginnende Diffusion verwischt. Immer-
hin aber ist es wahrscheinlich, dal am Zylinder-
ende, dem Ventil zunédchst, wo auch die Zundung
stattfindet, das Gasgemisch reicher an explo-
siblen Gemengen ist, als in der Nédhe der Aus-
puffschlitze, weil eben in der Zeit von nicht
ganz einer halben Sekunde die Diffusion der
Gase nicht vollstdandig beendigt ist. Ist das
aber der-Fall, dann ist der Zweck, den Korting
erstrebt, erreicht.

Kehren wir jetzt zu unserem Steuernngs-
schema zuriick. Nach Schluf der Anspuffschlitze
und des Eintrittsventils besorgt der weitergehende
Kolben die Kompression der im Zylinder ein-
geschlossenen Gase. Etwa 18 0 vor Erreichen
des Totpunktes erfolgt die Zindung. Bis zum
Hubende findet dann Kompression und Ver-
brennung statt. Kurz nach Hubende soll auch
die Verbrennung vollstdndig zu Ende sein und
es folgt die Arbeit liefernde Expansion. Am
Ende des Expansionshubes werden die Auspuff-
schlitze wieder freigelegt, und dasselbe Spiel,
wie eben beschrieben, beginnt von neuem. Die
Vorgédnge auf der entgegengesetzten Zylinder-
seite sind dieselben, nattrlich um 180 0 ver-
schoben, wie ans den untereinander gezeichneten
Diagrammen des Steuerungsschemas hervorgeht.

Die Offnung der EinlaBventile erfolgt an
der znerst anfgestellten Maschine durch eine auf
der Stenerwelle sitzende unrunde Scheibe. Der
VentilschluB wird durch eine Uber dem Ventil
sitzende starke Spiralfeder herbeigefihrt. Das
hat im Anfang verschiedentlich AnlaB zu St6-
rungen gegeben. Erstens kamen Federbrnche
vor, zweitens eckte die lange Spiralfeder wohl
manchmal trotz der Fihrung und klemmte sich
fest. Es war dies daran zu sehen, dafl die
Rolle des Steuerhebels sich von der unrunden
Steuerscheibe abhob, statt immer mit Druck auf
derselben zn liegen. Die Folge war natirlich
unrichtiger VentilschluB. Manchmal wurde auch
die Federklemmung oder das Festhdngen des
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Ventils plotzlich behoben und das Ventil von
der befreiten Feder mit einem heftigen Schlag
geschlossen. Die Ventilgehdnse sind einigemal
an der unteren Flansche abgerissen, was ich auf
solche stoBweise Ventilschlusse zurickfiuhre. Auch
der Kolben des Kraftzylinders hat manche Mihe
verursacht. Die Kolbenfedern waren' wohl an-
fangs mit zu groBer Spannung eingesetzt. Infolge-
dessen war ihr Verschlei® ein ziemlich groBer
und Briche kamen verhdltnismaBig oft vor. Die
Sicherung gegen Drehen war durch einen in
den Kolben an der StoBstelle der Feder ein-
gesetzten Stift erfolgt. Diese Stifte haben sich
vereinzelt geldst, im allgemeinen aber sich besser
bewéhrt, als wir erwarteten. Auch das Dicht-
halten des Kolbens gegen das ihn anfillende
Kiihlwasser machte Schwierigkeiten. Lé&ngere Zeit
hatten wir mit Vorziindungen zu kdampfen, welche
sich einstellten, wenn die Maschine dauernd unter
hoher Belastung laufen muBte. Man suchte erst
die Ursache in Undichtigkeiten der Ziinder, dann
verfiel man auf die Ladepumpen. Man glaubte,
die Lieferung der Gaspumpe beginne zu frih,
so dal brennbares Gemisch noch mit den heifen
Gasen dos vorhergehenden Hubes zusammentreffe.
Man verstellte also den Voreilwinkel der Pumpen-
Antriebskurbel und hatte damit scheinbar einen

Erfolg. Spater stellten sich aber die Schwierig-
keiten wieder ein, und jetzt merkte man, dal}
die Vorzindungen immer nur eintraten, wenn

der Kolben undicht war und Kihlwasser durch-
lieB. Der scheinbare Erfolg mit der Kurbel-
verstellung war damit zu erkldaren, daB man in
derselben Zeit auch den Kolben nachgedichtet
hatte. Es gelang jetzt, den Kolben befriedigend
dicht zu halten, so daB er kein Kuhlwasser
durchlieB, und seit der Zeit sind Vorziindungen
auch bei dauernd hoher Belastung nicht mehr
eingetreten. Es missen also am Kolben selbst
ungeniugend gekiihlte Stellen gewesen sein, welche
die Vorzindungen verursachten.

Zylinderbichse und Zylinderkihimantel waren
aus einem Stuck gegossen, wie aus der Schnitt-
zeichnung der Maschine ersichtlich ist. Da nun die
Laufbiichse im Betrieb starker erwdrmtwird als der
Mantel, die beiden Enden aber fest verbunden sind,
so wuchs die Laufbiichse von beiden Enden nach
der Mitte zu, wo an den AuslaBschlitzen die nach-
giebigste Stelle ist. Die Folge davon war ein
Ansbiegen der Verbindungsstege nach auflen, so
dal an dieser Stelle der Zylinderdurchmesser
um 2 bis 5 mm groRer wurde. Wir hielten
diese Stelle znerst fir recht gefahrlich, weil
eine gebrochene Kolbenfeder dort vielleicht mit
einem Ende in einen Schlitz geraten und beim
Weitergehen des Kolbens zur Zerstérung des
Zylinders fiihren konnte. Diese Beflirchtung er-
wies sich aber als unbegriindet. Erstens kommen
Briche der Kolbenfedern jetzt kaum mehr vor,
zweitens ist die Widerstandsfahigkeit eines ab-
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Untersuchung

Mittlerer Druck  Lei-
Umdre- im stung
hungs- Arbcltszylinder Ark';@}ts_
Versuchs - Nummer zahl kg/gem Z"”“der
der Ma-
schine vorn  hinten In P.S.
80 6,08 5,6 910
58 464 486 537
57 3,96 4,28 458
58 3,96 3,98 449
82 584 552 908
78 6,02 6,00 914
57,66 4,14 4,28 461,3
Mittel von:
V119, VH1L, VII5. . 80 598 571 911

gebrochenen Stiickes Kolbenfeder so gering gegen-
Gber der Festigkeit des Zylinders in seiner
Achsenrichtung und der des Kolbenkérpers, dal
dasselbe vom Kolben glatt abgeschert wird, wenn
es in einem der AnspufFschlitze stecken bleiben
sollte. Tatsachlich haben sich Stiicke von Kolben-
federn im Zylinder gefunden. Dieselben kdnnen
nur vermodge der Auspnffschlitze ans ihrer Nut
herausgekommen sein. Ich denke mir, daf ein
abgebrochenes Federstiick beim Hinlberstreichen
des Kolbens in einen Auspuffschlitz gefallen war.
Beim Woeiterfallen kippte es, so daR ein Ende
wieder in den Zylinder hineinragte. Dieses wurde
von dem zuriickkehrenden Kolben abgeschert und
dann im Zylinder hin und her geschlendert, so
dal es wie ein Kieselstein abgeschliffen wurde.
Ein derartiges Stlickchen GuReisen wird natir-
lich bei hoher Belastung der Maschine ordentlich
heiB und kann dann die Ursache von Vorzin-
dungen werden. Die Ziindbichsen, die Zylinder-
kopfe, dio Stopfbichsen, die Lager, die Steuerung
der Pumpen, die Kihlwasserzufiihrung haben zu
ernstlichen Stérungen oder Klagen keinen AnlaR
gegeben. Einen unangenehmen Fehler hat aber
die Maschine noch. Die Steuerung des Geblases
besteht aus CorliBhdhnen als Saugorganen und
Riedler-Stumpf-Ventilen als Druckorganen. Wie
aus dem Grundrifl ersichtlich ist, erfolgt der
Antrieb der CorliBhd&hue von der Gasmotor-
steuerwelle aus durch Schraubenrdder. Die hin
und her gehende Bewegung der Stenerstangen
verursacht nun StoRe, welche sich auf die
Schraubenréader tbertragen, wodurch diese auf
der Achse lose werden und ein Ofteres Fest-
stellen erforderlich machen.

Nun noch einige Worte Uber die Leistungen
von Kraftzylinder und Pumpen. Wir haben
seinerzeit die Maschine indiziert, und zwar Kraft-
zylinder, Windzylinder, Gas- und Luftpumpe
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is 600 P.S. Gichtgasgebldases.

i Mittlerer Druck
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System Korting.

Mittlerer Druck

: Leistung € l.eUtung
m im in der In der
Windzylinder Windzvlind Luftpumpe Luft
kg, 1em indzylinder kgfgem .uftpumpc
in % der in o/ der
vom  hinten in P.S. erzeugten Tom  hinten InP.s. erzeugten
Arbeit Arbeit
0,576 0,61 6473 711 0,47 05511 65 7,14
0,523 0,502 406,2 75,6 0,26 0,258 25 4,65
0,402 0,416: 318,4 69,52 0,226 0,23 21,54 470
0,386 0,400 3115 69,37 0,226 0,210 21 4,67
0,570 0,618 6650 73,2 0,474 0,534 685 7,54
0,570 0,6191633,5 6931 0,470 0,524 64 7,0
0,437 0,439 3454 71,40 0,232 0,233 2251 4,67
0,572 0,616 648,6 71,2 0,471 0,523 65,8 7,23
gleichzeitig. Aus der obenstehenden Tabelle

kénnen Sie ersehen, daB die Gesamt-Pumpen-

arbeit im unginstigsten Fall 17 °/o, im gin-
stigsten Fall 11,5 °/° der indizierten Leistung
im Kraftzylinder betrug. Bei den Viertakt-

maschinen tritt bekanntlich an Stelle der Lade-
pnmpenarbeit die negative Arbeit darstellende
Diagrammflache zwischen Saug- und Ausdriick-
linie. Dieselbe betrdgt nach einer Untersuchung
von E. Meyer etwa 8 °/o der positiven Arbeit.
Die Pumpenarbeit unseres Kdrting-Motors betragt
also, auf die indizierte Leistung des Kraftzylin-
ders bezogen, 3'/2 bis 9 °/o mehr als die ent-
sprechende Arbeit in einem Viertaktmotor. Aus
den Pumpendiagrammen unserer Maschine geht
aber hervor, daR die Pumpenarbeit an derselben
noch unndétig gro ist. \Venn erstens die Saug-
widerstdnde besonders der Luftpumpe, die durch
eine lange Leitung aus dem Freien saugt, ver-
ringert, ferner die Druck-Kanalgnerschnitte fir
Gas und Luft reichlicher bemessen werden, muf
es gelingen, die Pumpenarbeit noch wesentlich
zu ermaBigen. Die Ladepnmpen der Zweitakt-
motoren sind also nicht so schlecht, wie sie oft
gemacht wurden. Hier mdchte ich einen Einwand
erwahnen, den mir Hr.Bdéhringer in Differdingen
gemacht hat. Er meinte, die Drncksteigerung,
welche nach Ausweis der Diagramme in den Luft-
und Gaspumpenzylindern wéhrend des Druck-
hubes auftritt, rihrt nicht von den zu engen
Kanalquerschnitten her, sondern diese Druck-
erhdhung ist notwendig, um die im Arbeits-
zylinder befindlichen Abgase in Bewegung zu
setzen, sie nach dem Ausgang hin zu beschleu-
nigen. Zuerst schien mir das sehr einleuchtend.
Es ist aber nicht richtig. Wie aus dem Stenerungs-
schema hervorgeht, werden ja zuerst die Auspuff-
schlitze freigelegt, und die Abgase stiirzen dann
vermoge ihres eigenen Uberdrucks ins Freie,
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. Wahrend des Windiiber- Druckfientil-Er-
Mittlerer Druck Arbeitsleistung Gesatnt- drilckens betragt der Unter- 6ffnunga- und Ansauge-
in der Leerlauf- SDC:J'gﬂ ?r‘giSDCpScnkrmaliJ‘;leLenTi Luftfort- Lelstung In Gesamt-
Gaspuiupe I der Arbeltslelstung Arbeit mitl[erem Druck im Wind- dlrnuf);)udngrsr\;\/kir:sf‘ Prozenten de» An-
kg/gem Ganpumpe der Pumpen Zy:g?gcrn;uefgdggzog;ennzen zylinder-Arbeit Kolbenweges aauge-
N In o/0 In olo _ leistung
torn hinten inP.s. dt '.er- Inp.s. derer- jypg derer vorn hinten vorn hinten vorn hinten ; in cbm
zeajten zeugten zeugten
Arbeit Arbeit Arbeit kg/qecm kg/gcm
0528 056 90,0 9,89 155 17 108 119 0,042 0,0546 7,29 895 94,70 97,22 471,76
0314 0,294 37,0 6,9 62 115 69 12,6 0,0282 0,0312 54 6,0 95,35 98,66 347,70
0324 0,292 36,5 8,0 58 12,7 81,6 178 0,036 00384 895 925 97,0 97,57 341,30
0330 0318 395 88 605 134 77 1714 0032  wichebves. 83 N bes. 96,64 97,57 346,1
0458 0,488 81,0 892 1495 1646 935 10,3 0,054 0,055 9,47 89 95,0 97,57 4853
0518 0547 855 935 1495 1635 131 14,33 0,0456 0,0516 80 833 956 972 4614
0323 0301 37,7 79 60,2 1253 759 1585 0,0321 0,0332 755 7,63 9633 97,93 3450
0501 0532 855 939 1513 166 1108 12,18 10,0372 0,0637 825 8,73 951 97,33 4728
sind also schon in Bewegung, wenn das EinlaR- rungen auf. Diese beziehen sich vor allem auf

ventil die Verbindung mit den Pumpen herstellt.
Es brauchen also nur die in den Zufiihrungs-
kanalen befindlichen Luft- und Gasmengen be-
schleunigt zu werden, und durch geniigende Er-
weiterung dieser Kaniile muR es gelingen, die
Drucksteigerungen in den Pumpen auf ein ertrdg-
liches MaR zu bringen. Man wendet mir ein,
die durch das EinlaBventil hervorgerufene Quer-
schnittsverengung bedinge vielleicht eine Druck-
steigerung. Das stimmt nicht. Die beim Durch-
gang durch das Ventil stattfindende Drosselung
kann keine wesentliche Druckerhéhnng bedingen,
da sie nur auf eine ganz kurze Strecke statt-
findet. Drosselungen auf kurze Strecken sind
aber bekanntlich von geringer Wirkung.

Schwierigkeiten verursachte wuns auch der
Auspuff der Zweitaktmotoren. Beim Zweitakt
drangt sich der Auspuff auf 80° des Kurbel-
weges zusammen, beim Viertakt steht dafiir ein
ganzer Kolbenweg, also 1800 Kurbelweg. zur
Verfiigung. Deshalb stiirzen die Abgase der
Zweitaktmaschinen mit groBer Gewalt ins Freie,
und die Auspuffleitung mufl sehr sorgfaltig ver-
ankert und abgestrebt sein, wenn sie durch diese
fortwahrenden StéRe nicht immer wieder los-
gerissen und zerstort werden soll. Das Aus-
puffgerduscli wird ebenfalls bei Zweitaktmaschinen
viel lauter und unangenehmer als bei Viertakt-
maschinen. Doch ist es gelungen, auch dieser
Schwierigkeiten Herr zu werden.

Natlrlich suchte man die an dieser ersten
Maschine gemachten Erfahrungen beim Bau von

weiteren der gleichen Art zu verwerten. Die
zweite in  Neunkirchen aufgestellte Korting-
Maschine, welche eine effektive Leistung von

800 P.S. besitzt und ebenfalls zum Antrieb
eines Hochofengeblases dient, weist denn anch
gegen die soeben beschriebene wesentliche Ande-

KX 1>«

die Ladepumpen. Waéhrend bei der ersten Ma-
schine die Gaspumpe, von der Maschinenachse
aus gerechnet, hinten liegt und die Luftpumpe
vorn, liegt bei der neueren Maschine die Gas-
pumpe vorn und die Luftpumpe hinten. Bei der
alteren Anordnung saugt die vorn liegende Luft-
pumpe durch eine lange Rohrleitung, welche an
Gaspumpe und Gebldase vorbeifihrt, aus dem
Freien an. Bei der neueren Anordnung saugt
die Luftpumpe mittels kurzer Stutzen aus einem
direkt unter ihr befindlichen hohen und weiten
Kanal, hat also die denkbar geringste Beschleuni-
gungsarbeit beim Ansaugen der Luft zu leisten.
Bei der dlteren Anordnung werden beide Pumpen
mit Rundschiebern gesteuert, und fir die Gas-
pumpe ist noch eine ziemlich umstandliche Um-
fihrung angeordnet, um bei schwacher Belastung
der Maschine das zu viel angesaugte Gas aus
der Druckleitung in die Saugleitung zurick-
zufuhren.  Die Luftpumpe der neueren Aus-
fihrung ist mit Sang- und Druckklappen ver-
sehen, welche selbsttatig wirken, eine eigent-
liche Steuerung findet also Gberhaupt nicht statt.
Auch bei der Gaspumpe wird nur die Ansaug-
menge gesteuert, und zwar durch einen vom
Regulator beeinfluBten Rider-Scliieber, wahrend
die Druckklappen selbsttdatig wirken. Die Re-
gulierung ist also einfacher geworden und jeden-
falls besser, sie unterscheidet sich eigentlich in

nichts von der Regulierung einer mit Rider-
Schieber versehenen Dampfmaschine. Die Druck-
kanalquerschnitte fir Gas und Luft hat man

reichlicher bemessen. Ich hatte Ihnen deshalb
sehr gern Angaben Uber den prozentualen Kraft-
verbrauch der Ladepumpen bei dieser neueren
Ausfihrung gemacht. Leider sind die Indizier-
vorrichtungen noch nicht vollstandig hergestellt,
und wir mufiten uns bisher mit Diagrammen des

2
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Kraftzylinders und des Gebldses begniigen. Die
Pumpen konnten noch nicht indiziert werden.
Die Abdichtung des Motorkolbens gegen Kihl-
wasser hat man sorgféltiger gemacht, und die
Kolbenringe sind mit einteiligen Schldssern ver-
sehen, welche sich bei raschlaufenden Dampf-
maschinen bereits bewdahrt haben. Zylinder und
Zylinderfutter hat man getrennt hergestellt und
die Stege der Auspnffschlitze am Futter dnrch-
gesagt. Die Saughahne des Geblases treibt man
nicht mehr durch Schraubenréder von der Steuer-
welle des Gasmotors aus an, sondern mit zwei
Exzentern und Kulisse direkt von der Ma-
schinenachse aus. Allerdings hat man auch
hier zuerst den Widerstand dieser Hahne unter-
schatzt und die Steuerstangen zu schwach ge-
halten. Das ist aber ein Fehler, der leicht
beseitigt werden kann.

Wie ich vorher erwdahnt hatte, wird bei der
ersten Ausfihrung der SchluR der MotoreinlaR-
ventile durch Federkraft herbeigefihrt und hat
dies wiederholt zu Stérungen Anlal gegeben.
Man hat deshalb die Einrichtung jetzt so ge-
troffen, dal Ventiler6ffnung sowohl als Ventil-
schluB von dem Gestdnge erzwungen werden,
und hat mit dieser Einrichtung bisher keinerlei
Anstande gehabt. Der maschinentechnische Fort-
schritt von der zuerst beschriebenen Korting-
Mascliino zur soeben besprochenen ist, wie Sie
sehen, ein bedeutender, und man kann damit
wohl zufrieden sein. Auch eine auf unserer
Eisenhiitte Uckingen aufgestellte Maschine der-
selben Art arbeitet zur vollen Zufriedenheit.
Au dieser letzteren Maschine ist seinerzeit ein
Zylinder zerstort worden, wahrscheinlich durch
ungeniigende Schmierung. Untersuchungen er-
gaben damals eine Zylinderabnutznng von 22 mm
im oberen, nicht tragenden Teil desselben. Diese
Abnutzung ist in ganz kurzer Zeit erfolgt. Vom
Gewicht des Kolbens kann sie nicht herriihren,
da sie, wie gesagt, oben stattfand, ungeniigende
Schmierung wird demnach die Ursache sein. Die
abnorme Zyliiideransnutzung ermdglichte es einer

Kolbenfeder, aus ihrer Nut lierauszuspringen.
Dieselbe wurde dann zwischen Kolben wund
Zylinder eingeklemmt und verursachte, beim

Weitergehen des Kolbens nach nicht so tief aus-
gearbeiteten Stellen des Zylinders, die Sprengung
des letzteren. Die Schmiervorrichtung war fol-
gende: Die vordere und die hintere Zylinder-
hélfte waren mit je drei in einer Querschnitts-
ebene liegenden Schmierstellen versehen. Es
war dafur gesorgt, daR diesen drei Schmier-
stellen zusammen eine gewisse regelbare Olmenge
zngefihrt wurde, die Verteilung des Oles auf
die drei Schmierstellen selbst war aber beliebig.
Es ist in diesem Falle also sehr wahrscheinlich,
daR eine oder gar zwei Schmierstellen kein Ol
erhalten haben, wé&hrend zwei oder eine Stelle
libermaRig damit versehen wurden. Man sollte
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doshalb mit der Verwendung solcher Schmier-
vorrichtungen sehr vorsichtig sein.

Anch in Volklingen und in Differdingen habe
ich Korting-Motoren gesehen. Beide sind in
Zwillingsanordnung gebaut wund dienen zum
Antrieb von Drahtstralen. Die Voélklinger Ma-
schine war noch nicht endglltig Gbergeben, und
man kann deshalb von Betriebserfahrungen mit
ihr nicht wohl sprechen. Dagegen lauft die
Differdinger Maschine seit langerer Zeit. Nach
Aussage des dortigen Betriebsleiters wird sie
den an sie gestellten Forderungen wohl gerecht,
braucht aber viel Ol. Da die Zylinder geschlossen
sind, eine Kontrolle der Kolbenschinierung wah-
rend des Betriebes also nicht mdglich ist, ge-
traut man sich nicht an Ol zu sparen, man
schmiert lieber reichlich und nimmt den hohen
Olverbrauch im Interesse der héheren Sicherheit
in den Kauf. Allerdings bat das dann andere
Unannehmlichkeiten im Gefolge. Ist namlich
die Olzufiihrung zu reichlich, so sammoln sich
Krusten verdorbenen Ols im Zylinder an, welche
schlieflich gluhend werden und Vorzindungen
verursachen. Doch sollen diese Vorziindungen
friedlicher Natur sein und z. B. keine Stdrung
des Walzwerksbetriebes zur Folge haben. Be-
denklicher ist, daR in Differdingen wie in Volk-
lingen* Briiche der Zylinderkdpfe vorgekommen

sind. Bei uns sind solche nie, weder in Nenn-
kirchen noch in Uckingen, aufgetreten. Ich habe
keinen der zerstdrten Zylinderkopfe gesehen,
glaube aber, die Spriinge missen in der Néhe

des Durchbruches fiir das Ventil, also im hinteren
oberen Teil, sitzen. Denn nach der Schnitt-
zeiclinung durch die Maschine sind an dieser
Stelle Innen- und Aufenwand des Zylinderkopfes
durch kurze steife Stege verbunden. Eine Deh-
nung der Innenwand ohne Beeinflussung der
auleren ist deshalb an dieser Stelle unmdglich.
Die durch derartige Einflisse hervorgerufenen
Spannungen flihren aber den Bruch der Zylinder-
képfe herbei, und wohl seltener der durch die
Explosion auftretende Druck im Zylinder.

Die EinlaBventil-Steuerung der Korting-Mo-
toren in Volklingen und Differdingen entspricht
der zweitenNeunkircliener Ausfithrung, d. h. Offnen
und Schliefen der Ventile wird vom Gestédnge
erzwungen. Dagegen findet die Steuerung der
Gas- und Luftpumpen bei beiden noch durch
Rundschieber statt, und die Regelung geschieht
noch durch Drosselung des Gases vor Eintritt
in die Luftpnmpe, indem der Regulator eine
Drosselklappe beeinflult. Diese Regelung kann
natiirlich nicht sehr empfindlich sein. Sie mag
fir den Antrieb von Walzenstralen ja geniigen.
Wenn die Motoren aber zum Antrieb von Dynamos
dienen sollen, durfte sie nicht am Platze sein.

In Differdingen wird auBer der Drabtstrao
auch eine Mittelstrale [durch einen Gasmotor
angetrieben, und zwar durch einen Oechelhauser-
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Motor in Zwillingsanordnung. Die Ladepuinpen
hat man in diesem Falle direkt hinter die Kraft-
zylinder in gleiche Hohe mit diesen gelegt.
Auf einer Seite des Pumpenkolbens wird Luft,
auf der andern Gas gefordert. Der Antrieb
erfolgt durch die nach rickwarts verldngerte
Kolbenstange des hinteren Kolbens. Sang- und

Druckorgane der Luft- und Gaspumpen sind
selbsttdtig, so daB eine besondere Pumpen-
steuerung nicht erforderlich ist. Die Regelung

geschieht durch eine vom Regulator beeinfluBte
Umfihrung, welche gestattet, Gas aus den Druck-
kandlen in die Saugkanale zuriickzufiihren. Die
Steuerung des Arbeitszylinders selbst geschieht
bekanntlich durch die beiden gegenlaufigen Kolben,
von denen der eine die Gas- und Luftkanéle,
der andere die Auspuffkandle steuert. Es ist
zwar eine Steuerwelle vorhanden, diese dient
aber nur zum Antrieb des Regulators und der
Zindvorrichtungen. Die ganze Maschine ist dem-
nach die denkbar einfachste. Man hat dem
Oeclielhduser - Motor seinerzeit die dreifach ge-
kropfte Welle vorgeworfen und hat Bedenken
gedullert gegen die Umfiihrungs- und Pleuel-
stangen des hinteren Kolbens. Das Vorurteil
gegen die dreifach gekropfte Welle durfte in-
zwischen verschwunden sein. Die Umfihrungs-
und Pleuelstangen des hinteren Kolbens aber
kénnen bei der Montage auf genau richtige
Lange eingestollt werden und haben in Differ-
dingen nie zu Anstdnden AnlaB gegeben. Im
Gegenteil, diese Maschine verursacht dort von
allen Gasmaschinen die wenigsten Reparaturen.
Da die Arbeitszylinder offen sind, ist man auch
mit dem Zylinderschmieren nicht so dangstlich,
sondern spart moglichst an Ol. Infolgedessen
arbeitet die Maschine auch in bezug auf den

N ahtlos
Von 0. Klat

Nahtlose Ketten lassen sich auf dreierlei Art
hersteilen: a) durch Formguf in Kokillen oder
in Formmasse, wobei die Glieder urspringlich
um so viel gréBer gehalten bezw. gegossen
werden missen, dal es madoglich ist, denselben
nachher durch axialen und konzentrischen Druck
mittels Pressen oder Walzen die gewinschte
Form zu gehen und das Material zu dichten,
d. h. vom urspriinglichen spezifischen Gewicht
von 7 bis 7,4 auf etwa 7,8 zu bringen; b) durch
Pressen oder Walzen und Schmieden, wobei das
Material vorher auf die einem spezifischen Ge-
wicht von etwa 7,8 entsprechende Dichte ge-
bracht wird; c¢) durch Stanzen und Pressen aus
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Allerdings gebraucht
eine gleich groRe

Olverbrauch sehr giinstig.
sie immer noch mehr als
Dampfmaschine.

Aufer den schon erwahnten Motoren habe ich
auf den von mir besuchten Hitten noch einfach-
wirkende Viertaktmotoren, System Cockerill, ge-
funden, welche teilweise zum Antrieb von Ge-
blasen, teilweise zum Antrieb von Gleichstrom-
dynamos dienten. Ferner fand ich einfach-
wirkende Viertaktmotoren, System Deutz, in
doppelter Zwillingsanordnnng, also zu vier Zylin-
dern, von denen jo zwei einander gegeniber-
liegende auf eine Kurbel arbeiten. Diese letzteren
treiben Gleichstrom- oder Wechselstromdynamos
an. Ich glaube aber, daR diese Systeme aus
dem Wettbewerb ziemlich ausgeschieden sind.
Der Kampf um die Vorherrschaft im Bau grofRer
Gasmotoren spielt sich vorlaufig zwischen doppelt-
wirkendem Viertaktmotor, Koérting-Motor und
Oeclielhduser-Motor ab. Welches System und
ob Uberhaupt eines dieser drei als Siegerin aus
diesem Kampfe hervorgehen wird, bleibt abzu-
warten. Ich bin Gbrigens der Ansicht, dal in
diesem Kampfe nicht der geringste Gasverbrauch,
d. h. so lange es sich um wenige Prozent handelt,
die Entscheidung bringen wird, sondern die gréRRere
Betriebssicherheit. Noch eines diirfte auch heute
schon feststehen: die Gasmaschine ist nicht der
Znknnftsmotor zum Antrieb von Walzenstralen,
dafir ist sie viel zu viel Reparaturen ausgesetzt,
beansprucht auch viel zu viel Platz und Wartung.
Dieses Gebiet wird sich wahrscheinlich der
Elektromotor erobern. Man wird in Zukunft die
Geblasemaschinell wohl direkt mit Gas betreiben,
mit den anderen Gasmotoren aber elektrischen
Strom erzeugen und mit diesem Walzenstralen,
Krane, Aufzlige usw. betreiben.

Ketten.

-Disseldorf.

(Nachdruck verboten.)

einem vorher durch Walzen auf ein spezifisches
Gewicht von etwa 7,8 gebrachten geeigneten
kalten oder schwach erwédrmten Kreuzvorstab.

Es soll im folgenden nur von dem gebrauch-
lichsten Material fur nahtlose Ketten, dem FluB-
eisen, die Rede sein.

Das letztgenannte Verfahren c, welches durch
Oury in Frankreich und Rongier in England
zur Ausfihrung gebracht und in technischen
Schriften vielfach beschrieben worden ist, hat
namentlich in kommerzieller Hinsicht keinen
dauernden Erfolg aufweisen konnen, und zwar
aus dreifachem Grunde: erstens litt das Material
bei der Fabrikation zu viel durch SpriDgen beim
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Stanzen und wurde durch zu h&ufiges ungleiches
Erhitzen zu ungleich und unsicher; zweitens
war man wegen des Stanzens und Lochens be-
schrédnkt in der Dimensionierung; drittens war
der Stempel- und Matrizenverbrauch heim Stanzen
der Kreuz-Vollstdbe im Verhdltnis zum Pro-
dnktionsergebnis ein enormer. Die hohen Ge-
stehungskosten haben denn auch zur Folge gehabt,
dal diese Fabrikationsmethode, so ingenids sie
auch ist, verlassen worden ist, weshalb sie in
nachstehender Abhandlung auch nicht weiter be-
sprochen werden soll.

Das Verfahren a, Ketten durch GuR her-
zustellen, ist wohl ziemlich alt, da man annehmen
mufB, daB die in alter Zeit, als man schweil-
eiserne geschmiedete Ketten noch nicht kannte, an-
gewendeten Ketten aus giefbarem Material her-
gestellt worden sind. Die Englander weisen die
erste Herstellung von Gliederketten im Jahre 1808
ihrem Landsmanne Robert Flinn zu. Gegossene
Ornament- und Zierketten aller Formen sind
ebenfalls seit lange bekannt, aber lber den ge-
nannten Zweck hinaus sind sie wegen ihrer
geringen Tragfahigkeit und Festigkeit nicht ver-
wendbar gewesen. Erst die Fortschritte in der
FluBeisen- und Stahlerzeugung haben Veranlas-
sung gegeben, mit der Herstellung von Ketten
aus FluBeisen oder Stahl Versuche anzustellen;
dieselben waren allerdings nicht von Erfolg be-
gleitet, wenn man sich auch das MiBlingen und
die Ursache desselben nicht eingestehen wollte.
Die groRen Fortschritte im StahlformgufR und
dessen vielseitige Anwendung legten mir den
Gedanken nahe, ob es nicht mdglich sein sollte,
nahtlose Ketten mittels Stahlformgusses besser
und billiger herzustellen, als mit dem mir”
patentierten PreR- und Walzverfahren,* und ich
habe auch entsprechende Versuche ausgefiihrt.
Die mir nach dieser Richtung hin bekannt ge-
wordene Patent- und sonstige Literatur weist
folgende Patentschriften und Abhandlungen auf:

a) D. R.P. Nr. 1447 vom 25. Dezember
1877. F. Waldaestel in Barmen. Verfahren
zur Herstellung gegossener Stahlketten.

D. R. P. Nr. 39308 vom 23. Mai 1886.
Antoine Imbert und Alfred Leger in Lyon, Frank-
reich. Verfahren und Apparate zur Herstellung
von Ketten ohne Naht aus GuR- oder FluRReisen.

D. R. P. Nr. 41568 vom 17. April 1887.
Wi illiam Gibson, William Penmann und Langelot
Tulip Penmann in Gateshead, GroBbritannien.
GuRform fur Ketten.

D. R.P. Nr. 97422 vom 5.
John Verity in Stanley, England.
zur Herstellung von Ketten.

b) Eine Abhandlung im ,lron Age“ vom
7. August 1902, betitelt: The Baldt Casting
Process.

Mai 1897.
Vorrichtung

* Vgl. ,,Stahl u. Eisen* 1894 S. 660 u.1895 S. 564.
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Alle diese Schriften, welche Interessenten
bei mir zur Verfligung stehen, haben unabhéngig
voneinander denselben Grundgedanken und decken
sich im Prinzip teilweise mit den Einrichtungen,
die ich getroffen habe.

Ein groBer Fortschritt
der Herstellungsweise waére es gewesen, beim
GuB von Ketten die Formen so zu bilden, dal
die sonst stehen bleibenden dinnen Bleche in den
Ringen wund Verbindungsstopfen an den Be-
rihrungsstellen der Glieder fortfielen. Die Form-
teile mufiten daher fest gegeneinander stoRen und
die Gliederhdlften sich genau decken und nur
zwischen den Gliedern eine mdglichst kleine
DurchlaR6ffnung fir den GuR von Glied zu Glied
wechselseitig in der horizontalen und vertikalen
Gliederreihe lassen, so daR die horizontale sowie
vertikale Gliederreihe zusammenhéngend blieb,also
die Vorkette zwei ineinander bewegliche Glieder-
reihen oder Leisten bildete. Dementsprechend
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in der Verbilligung

Abbildung 1.

muBten die Zahne, um nicht beim »GuB labzu-
schmelzen, hinreichend stark gehalten werden,
das Glied muBte also groBRer als das der fir
den Gebrauch herzustellenden Kette sein. Dies
war auch fur das nachherige Dichten des Ma-
terials notig.

Abbildung 1 zeigt eine Reihe Gliederleisten,
die entweder auf Duo bezw. Trio gewalzt oder

in Kokillen oder Sandform gegossen werden
kdonnen. Beim Walzen bedurfte es der nach-
herigen Dichtung nicht, sondern die Ketten-

glieder wurden nur mittels Hammer und MeiRel
mit der Hand oder unter dem Dampfhammer
oder mittels PreB- und Schmiedewerkzeugen ge-
trennt.  Abbildung 2 zeigt die vielseitigen For-
men von gewalzten oder gegossenen Ketten-
stdben. Abbildung 3 zeigt die verschiedenen
klapp- und schiebbaren Ausfihrungsformen zum
Abgull von Kettenleisten oder Kettenstaben.
Abbildung 4 zeigt die verschiedenen Mechanis-
men und Getriebe, sei es mit dreigdngigen
Schrauben und Radergetriebe, Hebelwerk oder
Kurvenplatten, welche die vierteiligen Formen
gleichzeitig schnell von- und zueinander bewegen,
was ein fur allemal Bedingung ist. In den vier-
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teiligen Formen sind unten Einldsse und Vor-
richtungen vorgesehen, um fertige Stiicke oder
Kettenstdbe und Leisten einlegen oder die zweite
Gliederreihe umgiefen zu kénnen und den Verbund
Giberhaupt zu erzielen. Die vierteiligen Form-

sticke waren aus Stahl hergestellt und so mit
Ausfrasungen versehen, dall sie zusammenstoBend
die Formen eines Kettenstabes oder einer
Gliederleiste bildeten.

Der Betrieb war so gedacht, daR eine Reihe

Sthnitta-B
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mit Graphit bestrichen. Es konnten nicht mehr
als drei Abgilsse gemacht werden, aber dieses
geniugte schon, um zu zeigen, dal die Formen-
spitzen zu heiB wurden, und Gefahr vorhanden
war, mit dem Material zusammenzuschweien.
Aber es zeigten sich auch andere Ubelstande;
die Formviertel aus Stahl verzogen sich und

lieBen ungleiche Licken, so daR die Ketten-
glieder im Innern und AuBern Blechbérte be-
kamen. Das Material war warm genug, denn

es bildeten sich Blechbarte bis zu :2 mm Dicke;
die Formen waren auch gut gefillt und doch
zeigten die Glieder stellenweise vielfach Lunker.
Man hatte diesen Ubelstand wohl beseitigen
kénnen, indem man das Material aus einem
kleineren Martinofen oder der Kleinbirne ent-
nommen hétte. Die Hauptursache des MiB-
lingens war aber eine andere; die gegossenen
Glieder umschlossen sozusagen als Schrumpfringe
je zwei Formviertel, und sobald das Starrwerden
begann, muBten auch die Formviertel auseinander-
gezogen werden. Wann ist nun der richtige Moment
dazu? Es war zuerst ein EingufB, dann fir
jede Gliederreihe ein nach unten verjingter be-
sonderer EinguBtrichter vorgesehen, um ein gleich-
zeitiges GieBen und damit eine gleichméaRige
Erstarrung zu ermdglichen; aber unten waren
die Glieder doch eher starr als oben, was schon
zur Bildung von unsichtbaren Haarrissen Ver-
anlassung gegeben haben mag. Ich fand nun,
dal das Material bei Beginn der Erstarrung
nicht die geringste Berlihrung aushalten konnte,

Abbildung 3.

solcher zusammengesetzter Formen eine Charge
oder eine Pfanne Material aufnehmen, der Be-
trieb also gewissermalen kontinuierlich gehalten
werden konnte. Die Kokillen zum Stehend-GuR
waren etwas vorgewdrmt und die Ausfrdsungen

sogar nicht imstande war, sein Eigengewicht zu
tragen, so daB Unterstlitzungspunkte geschaffen
werden muften. Das erstarrende Material ver-
hélt sich gerade so, wie mit Wasser angefeuch-
] teter, kiinstlich zusammengehaltener grobkdrniger
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Sand oder wie trockenes Brot und ist ohne jeden in die Walzen kommt. Beide Erscheinungen
Halt, geschweige denn Festigkeit. Daher fielen decken sich, da hei der einen vom Punkt des
die gegossenen Stiicke bei der geringsten Stérung  Erstarrens zum Schmelzpunkte, bei der &ndern

beim Auseinanderziehen der Kokillenviertel aus- Scheitern

Abbildung 4.

vom Schmelzpunkte zu dem des
Erstarrens (bergegangen wird. In
beiden Féllen ist das ans der Form
oder dem Schweil3stiick aufsteigende
Gas sichtbar, welches beim Erstar-
ren, unter kolossalem Druck stehend,
das Zerbrockeln bewirkt, frei wird
und auch die Ursache zu den Haar-
rissen ist. Fir den Chemiker und
Physiker wére hier ein reiches Stu-
dienfeld vorhanden. Ich muBR mich
mit der Tatsache begniigen, daB
dieses Verhalten des Gusses beim
Ubergang zum Starrwerden an dem
des Versuchs grofe Schuld hatte.

einander, wobei ein sichtbarer, fast farbloser Ein weiterer Ubelstand zeigte sich insofern, als
Nebel (oder Gas) entwiGh, wie er auch erscheint, die Glieder der wirklich geratenen GuRstabe
wenn ein Uberhitztes SchweiBeisenpaket zu frih  wdahrend des (gleichviel ob langsamen oderraschen)
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Erkaltens zersprangen, und zwar meistens neben
der Beriihrungsstelle der Glieder, was dem un-
gleichen Erstarren und Schrumpfen schuld zu
geben ist, denn zwei Reihen Kettenglieder bilden
in der Mitte ein Kreuz, wo also die Hitze doppelt
so groB ist wie an den AuRenteilen der Ringe.
Letztere sind schon dunkel, wéhrend das Innere
des Stabes noch hellrot leuchtet.  Ausglithen
brachte keinerlei Anderung zuwege. Wairklich
gut geratene Ringe hielten wohl das Ausschmie-

Zuschriften an die Redaktion.
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den und Pressen in flacher Lage aus, sobald
aber axialer Druck zur Anwendung kam oder
eine Umformung vom Ring zum ovalen Glied,
brach das Stick zusammen — wir haben also
auch hier die Wirkung der nicht sichtbar ge-
wesenen Haarrisse. Beim Guf in Formmasse
wird das gleiche mit allen diesen Wirkungen
zutage treten; aber die Fabrikation mit etwa
50 °/° Trichter ist zu teuer.

(Schluf® folgt.)

Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Ubernimmt die Redaktion keine Yerantwortuug.)

Vermeidung von Gasverlusten bei Siemens-Martin-Ofen.

Auf der Hauptversammlung des Vereins deut-
scher Eisenhittenlouto am 23. April d. J. hat
Hr. R. v. Schwarz Uber ein von Huttendirektor
Kurzwornhart in Teplitz erfundenes Verfahren
zur Vermeidung der Gasverluste beim Umsteuern
von Siemensschen Regenerativ - Feuerungen be-
richtet, welches darin besteht, daB vor der Um-
steuerung bei geschlossener Gasleitung eine Luft-
klappe geoffnet wird, damit die angesaugte Luft
das im Warmospoicher zuriickgebliebene Gas-
volumon nach dem Ofen hin verdrangen kann.
Fir die Leser von »Stahl und Eisen* war dieses
Verfahren durchaus nicht mehr neu, da ich das-
selbe am 15. Mdrz 1904 in Heft 6 S. 338 ff. bereits
beschrieben habe als ersten Vorschlag zur Ge-
winnung des Rickstromgases. Ich kam im Jahre
1902 auf diesen Gedanken und machte auch bereits
im Mai 1903 dem Professor der Huttenkunde an
der k. k. Bergakademie in Pribram Hrn. R. Vam-
bera sowie den Studierenden des Hittenwesens
hiervon Mitteilung. Im Januar 1904 war ich in
der Lage einen kleinen Versuch zu machen; in
der hiesigen Glasfabrik wurde in den Gaskanal
von der Umsteuerung zum Warmespeicher ein
Ziegel lose eingesetzt und nach Absperrung des
Gasventils rasch herausgenommen, wobei ich die
Flamme im Ofen beobachtete. Es zeigte sich, daB
sie nach dem Schliefen dos Gasventils noch etwa
12 bis 15 Sekunden, wenn auch schwéacher, zu sehon
war, um dann ohne jede Nebenerscheinung zu
verléschen. Die lange Dauer der Gasaustreibung
war durch die kleine LuftzulaBéffnung bedingt.
Mit diesem einfachen Versuche, den ich in meiner
Mitteilung vom 15. Mérz, um den Artikel nicht
auszudehnen, allerdings nicht erwé&hnt habe, war
ich vom bloBen Vorschldge zur praktischen Aus-
flhrung des Verfahrens tbergegangen und schickte
dann im Februar meinen Aufsatz an ,Stahl und
Eisen* ein.

Auf Grund dieser Tatsachen glaube | den Patentschrift.

ich behaupten zu dirfen, daB ich gleichzeitig mit
Hrn. Direktor Kurzwernhart die Erfindung ge-
macht und sie auRerdem als Erster der Offent-
lichkeit (bergeben habe. Nun ({bergeht aber
Hr. R.v. Schwarz den Inhalt meines obenerwéhnten
Artikels vollstandig, indem er am 23. April nur
sagt, daf ,,Stahl und Eisen*“ 1904 einen Aufsatz
enthalte, in welchem von Gasverlusten die Rede
sei. Jeder Leser von ,Stahl und Eisen* kann sich
indes leicht davon Uberzeugen, da Hrn. v. Schwarz
der Inhalt jenes Aufsatzes recht gut bekannt war,
wie sich aus dem Vergleiche zweier Stellen, welche
wegen Raummangels hier nicht gegeniibergestellt
werden kdnnen, unzweideutig ergibt. Es handelt
sich dabei um folgende Stellen: 1. ,,Stahl und
Eisen* 1904 S. 339 rechte Spalte, unten: von ,Eine
Explosionsgefahr* bis ,vor dieser fortbewegen
wird*“ gegenliber S. 620 oben: ,Eine Explosion*
bis ,eine sehr kleine Menge eines solchen Ge-
misches”, und 2. S. 339 linke Spalte, unten: von

»Am einfachsten ware dies“ bis ,das Gas-
ventil g gedffnet wird“ gegeniber S. 944 von
LWill man das Gassparverfahren einleiton® bis

»Gelegenheit gegeben werde®, wo Hr. v. Schwarz
direkt das konstruktive Beispiel meines Vor-
schlages wiedergibt, nur will er Klappen statt
Ventilen anbringen.

Pfibram, im September 1904.

Fr. Schraml.
* N *

Auf die Ausfihrungen des Hrn. Fr. Schraml
in Pribram {ber das Kurzwernhartsche Gasspar-
verfahren gestatte ich mir folgendes zu erwidern:

Die in Heft 11 und 16 von ,Stahl und Eisen*
1904 erschienene Beschreibung des Wesens und
der Anwendungsweise des Kurzwernhartschen
Gassparverfahrens entsprach vollig der betreffen-
Da indes das Patent fir das



1312 Stahl und Eisen.

Kurzwornhartsche Gassparvorfahren bereits im
Juli 1903 angemeldet wurde, so kdnnte eino Ahn-
lichkeit zwischen der genannten Patentschrift und
dem acht Monate spéater erschienenen Artikel dos
Hrn. Schraml in Heft 6 1901 nur dadurch erklér-
lich werden, daR Hr. Schraml spater auf den
gleichen Gedanken gekommen ist, oder daB dem-
selben mdoglicherweise der Inhalt der Patentschrift
bekannt geworden ist und ihm fir soino Ver-
offentlichung in ,,Stahl und Eisen* als Behelf ge-
dient hat. Dal Hr. Schraml gleichzeitig mit
Hrn. Direktor Kurz wem hart die ldee gehabt
hat, Gasverluste bei Siemensdfen womdglich zu
vormoiden, ist leicht mdglich ; dieselbe Idee mdgen
noch viele andere gehabt haben. Es ist indes,
wie Geheimrat Wedding sagt, keine Erfindung
zu nennen, wonn jemand die Idoo hat, ein an sich
bekanntes Naturgesetz praktisch zu verwerten,
ohne jedoch die Mittel zur praktischen Ausfiih-
rung anzugebon. Ilr. Schraml teilto nun in
seinen Bemerkungen mit, 'da er die ldee, Gas-
verlusto bei Siemensofen zu vermeiden, bereits
im Jahre 1902 gehabt habe, daB er zur prakti-
schen Ausfuhrung aber erst im Jahre 1904, nach-
dem er in der Lage war, auf einer Glasfabrik
Versuche zu machen, Ubergegangen war. Nun
war aber das Patent fir das Kurzwernhartsche
Gassparverfahren bereits acht Monate angemeldet,
bevor Hr. Schraml nach Vollendung seiner Ver-
suche den EntschluB faBte, zur praktischen Aus-
fuhrung Uberzugehen. Die Behauptung des Hrn.
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Schraml, daB er und Hr. Direktor Kurzwernliart
die Erfindung gleichzeitig gemacht hatten, ent-
behrt demnach der Begriindung. Hr. Schraml
hat indos recht, wenn er annimmt, daB dem
Verfasser der boiden vorerwahnten Artikel in
Heft 11 und Heft 16 1904 dessen in Heft 6 1904
erschienener Aufsatz, Gasverluste bei Siomens-
ofen betreffend, bekannt war. Ebenso waren dem-
selben auch die verschiedenen anderen, denselben
Gegenstand behandelnden Artikel von anderen

Autoren, aufler Hrn. Schraml, herriihrend, wohl
bekannt, und hat der Unterzeichnete auch nicht
verfehlt, die Aufmerksamkeit der Leser auf
deren Inhalt zu lenken, denn in Heft 11 1904

Seite 619 ist ausdrucklich erwéahnt, daR in den
Jahren 1903 und 1904 (nicht wie Hr. Schraml
irrtimlich sagt, in 1904 allein) verschiedeneMit-
teilungen und Abhandlungen, Gasvorluste bei
Siemensofen betreffend, in ,,Stahl und Eisen* er-
schienen seien. Das geniigt fir denjenigen Leser,
der sich Uberhaupt fir die Sache interessiert,
vollstandig, da derselbe, bei den gewil’ trefflich
und praktisch oingerichteten Inhaltsverzeichnissen
der Zeitschrift ,Stahl und Eisen“, die betreffen-
den Artikel schnell und ohne Mihe findon kann.
Den Inhalt dieser Artikel neuerdings zu behan-
deln und die Namen dar betreffenden Herren
Autoren nochmals zur gebihrenden Kenntnis zu
bringon, wie Hr. Schraml dies zu verlangen
scheint, diirfte demnach unangebracht sein.
C. v. Schwarz.

Gasreversierventil ,Patent Fischer*. (Neue Konstruktion.)

In Heft 16 von ,Stahl und Eisen“ sind die
bekanntesten zurzeit gebrauchlichen Ventilo zur
Verhitung von Gasverlusten bei Siemensofen
kurz beschrieben und zwar zwecks Verbindung
der einzelnen Systeme mit dem Kurzwernhart-
schen’Sparverfahren. Es ist in diesem Artikel
klargelegt, daB selbst bei Ventilen, welche wahrend
des Umschaltens ein direktes Entweichen von
Gas nach dem Schornstein nicht zulassen, immer
noch bedeutende Gasverluste dadurch entstehen,
dal die im Kanal und in den Kammern befind-
lichen Gase verloren gehen. Wenn hier auch
auf das'Kurzwernhartsche System nicht néher
eingegangen werden soll, so moéchten wir doch
nicht unerwahnt lassen, dal der Vorteil der Gas-
ausnutzung dadurch wesentlich verringert wird,
dall die heiBen Gase und Kammern durch Zu-
fuhrung der AufBenluft eine ziemliche Abkihlung
erfahren.

In dem erwdhnten Aufsatz ist unter Nr. 7
auch das Gasreversierventil ,,Patent Fischer* mit
aufgefihrt; wir mochten dazu bemerken, daB bei
dem ,,Patent Fischer“-Ventil das Kurzwernhart-

sche Verfahren vollstandig tberflissig ist, da bei
diesem Ventil ohne irgendwelche Nebenapparate
das in den Kammern befindliche Gas vollstandig
ausgenutzt wird und die Warme der Kanéle und
Kammern dabei voll und ganz erhalten bleibt.
Wie aus der nachfolgenden Beschreibung des
Ventils ersichtlich, ist durch eine viertel Drehung
des Innenzylinders Generator und Schornstein
vollstandig geschlossen und kann also weder Zu-
noch Abgas nach dom Schornstein gelangen. Die
noch im Kanal und in den Kammern befindlichen
Betriebsgase ziehen selbsttatig nach dem Ofen
ab und werden daher vollstdndig ausgenutzt, was
in der Praxis festgestollt ist. Hierzu kommt
noch, daB selbst bei kurzer AuRerbetriebsetzung
dio Kanale, Kammern und Ofen sehr stark ab-
kuhlen, da bekanntermaBen der Schornstein-
schieber niemals dicht ist, wahrend unser Ventil
durch eine viertel Drehung vollstdndig abgeschlos-
sen ist. Bei der absoluten Dichtheit des Ventils
sowohl in der Ruhestellung als auch wahrend
des Umschaltens ist ein Gasverlust ausgeschlossen
und erklaren sich hieraus die in der Praxis
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festgestellten groBen Kohlenerspar-
nisse, welcho auf einzelnen Betrieben bis zu
80 % betragen.

Ein weiterer sehr ins Gewicht fallender Vor-
teil ist der, dal bei der vollstdndigen Dichtheit
des Ventils der Verschlei ein geringer und infolge-
dessen die Lebensdauer eine sehr lange ist; auch

Reparaturen sind entsprechend selten. Schon ein
kurzer Uberblick uber die in obengenanntem
Artikel Uber das Kurzwernhartsche Sparverfahren
durch Hrn. C. Ritter von Schwarz zusammen-
gestellten Ventile zeigt, daB das Ventil ,Patent
Fischer“ einfachster Konstruktion ist, wie auch
aus nachstehender Beschreibung hervorgeht.

* Das Ventil ,Patent Fischer* (vergl. die Ab-
bildung) besteht aus folgenden Hauptteilen: dem

XXIL.,,
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Innenzylinder mit Querwand, dem
AuBenzylinder mit vier Leisten und der Grund-
platte. Dor Innenzylinder o wird mittels des
Kontergewichts b an dio untere bearbeitete Flache
¢ des Oberrings geprefft und dadurch dio Ab-
dichtung erzielt. Der Spielraum zwischen dem
Innenzylinder und dem AuRenzylinder kann be-

vierteiligen

liebig gewahlt werden; die Verbindung zwischen
den beiden Zylindern erfolgt durch vier Leisten d,
welche somit gleichzeitig die seitliche Abdichtung
bewirken. Diese vier Leisten d werden mittels
der Kontergewichte e, welche auf die Zapfen f
driicken, selbsttatig gegen den Innenzylinder ge-
preRt. Den Druck der Kontergewichte kann man
auch dadurch entlasten, daB an dem Zapfen f
eine Mutter h angebracht ist. Die Leisten d
2
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kénnen durch eine Kopfschraube t beliebig hervor-
gezogen werden, wodurch eine direkte Verbindung
vom Generator zum Schornstein ermdéglicht wird,
zwecks Ausbrennens der Kandle usw. Die untere
Dichtung erfolgt durch Einhangen des Innen-

zylinders in die Sand- oder Asbestdichtung k
der Grundplatte. Dio Segmentstiicke | legen sich
in ihrer Breite m durch die schrdge Wand n

selbsttatig an den Innenzylinder a und ver-
hindern dadurch ein Herausschleudern des San-
des oder Asbests. Der Innenzylinder lagert in
dem beweglichen Kugellager o, welches ein leichtes
Umschalten desselben ermdéglicht, und ruht auf
dem halbkugelférmigen Knopfe p, wodurch ein
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vollstdndig horizontales Hangen des Innenzylinders
bewirkt wird.

Wie aus dieser Beschreibung hervorgeht, hat
das Ventil ,Patent Fischer* eine absolut voll-
kommene Dichtung, da weder oben noch unten
oder seitwarts Gas entweichen kann. Das Ventil
1akt sich ohne Verdanderung des Mauerwerks unter
Verwendung der seitherigen Gas- und Anschluf3-
kasten einbauen und hat sich, wie Zeugnisse
erster Firmen beweisen, in der Praxis vorzlglich
bewahrt.

Fischer <m Demmler,
EisengieRerei und Maschinenfabrik,

Milhelm-Ruhr.

Mitteilungen aus dem Eisenhiitteulaboratorium.

Ursubstanzen fir die Titerstellung von
Permanganatlésungen.

Uber diosen Gegenstand sind in letzter Zeit
eine ganze Reihe AuBerungen verdffentlicht wor-
den. Lunge* prifte metallisches Eisen, Oxal-
saure, Oxalate und Wasserstoffsuperoxyd; er
empfiehlt als Ursubstanz Oxalsédure, deren
Wirkungswort man jedoch vorher auf acidimetri-
schem Wege feststellt, ausgehend von reiner
Soda als Basis, Uber Salzsdure und Barytwasser;
ebenso kann Blumendraht als Ursubstanz
dienen, dessen Wort man gegen die vorige Oxal-'
sduro milRt weiter Natriumoxa lat nach Sé-
rensen, undWasserstoffsuporoxy d.dessen
Wirkungswert nach der Nitrometermethode fest-
gestellt wird. Weder Kaliumtetraoxalat nach Vor-
schrift Wagners, noch nach Vorschrift Kih-
lings gab brauchbare Resultate, wenn man das
Salz (ohne besondere Einstellung auf Soda) der
Formel entsprechend zusammengesetzt annimmt.
Auch elektrolytisches Eisen gibt nach Lunge keine
unanfechtbare Grundlage fir die Titerstellung
des Chamaleons. Kiuhling** hat daraufhin die
Titorstellung und Prifung seines Tetraoxalates
wiederholt, hat sein Permanganat unter Vermitt-
lung von Thiosulfat auf Jod eingestellt und da-
mit das nach seiner Methode hergestellte Salz
geprift; er fand die Zusammensetzung genau
der Formel C.O«HK + C*Qi Hj -j- 2HsO ent-
sprechend. Sechs Monate alte Praparate hatten
sich gar nicht verdndert. Skrabal*** macht

* ,Z. f. angew. Cliem.* 1904, 17, 265.
** Chem. Ztg.“ 1904, 28, 596 und 612.
sk Z. f.anal. Chem.* 1903, 42, 396.

dem nach Classons Vorschrift hergestollten
Elektrolytoisen den Vorwurf, dal es kohlenstoff-
haltig sei, und somit unrichtige Resultate gebe.
Er erzeugt Elektrolyteisen aus Lésungen Mohr-

. sehen Salzes bei Spannungen von 0,3 bis 0,4 Volt,

mit einigen Hundertstel Ampere, da er der hohen
Spannung dio Schuld an den Verunreinigungen
beimiBt. Classent erwidert darauf, daR die
hohe Spannung ohne EinflufR ist, daB aber die
lange Dauer, durch Reduktion des Kohlensaure-
restes nach erfolgter Eisenabscheidung, die Er-
zeugung kohlenstoffhaltigen Metalls bedinge. Bei
rechtzeitiger Unterbrechung ist das Eisen kohlen-
stoffrei. Skrabalff empfiehlt dann noch, fir
die Elektrolyse nicht von Ferroammonsulfat aus-
zugehen, sondern sich solches aus Eisenalaun oder
basischem Ferrisulfat zu machen und als Elek-
trolyt zu benutzen. Dupréfff bestdtigt die Ge-
nauigkeit der Einstellung auf Elektrolyteisen,
wenn man genau nach Troadwell verfahrt.
Einfacher und fir manche Laboratorien bequemer,
dabei ebenso genau, sei die Einstellung auf Jod
nach Volhard. Man verdinnt 10cc Jodkalium-
I6sung (mit etwa 0,5g Jodkalium) mit 150 ccWasser,
setzt 5cc reine chlorfreie Salzsdure hinzu und
lakt 20 cc der zu untersuchenden Permanganat-
I6sung unter Umrihren einflieBen. Der Sauer-
stoff des Permanganats macht eine &quivalente
Menge Jod frei.

KMn04 + 5KJ + SHCI= 5] +6KC1
+ MnCli+4H»0.

Das ausgeschiedene Jod titriert man mit ein-
gestellter '/io Thiosulfatlésung zuriick.

f ,Z. f. anal. Chem.* 1903, 42, 517.
ff ,Z. f. anal. Chem.* 1904, 43, 97.
fff ,Z. f. angew. Chem.* 1904, 17, 815.
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Bestimmung des Molybdéns in Stahl und
Legierungen.
Man 16st nach Van Dyke Cruser und

Edm. H. Miller* Ig Molybdéanstahlfeilspano
in 80 cc eines Gemisches aus 500 cc konzentrierter
Salpetersdure, 150 cc konzentrierter Schwefelsaure
und 1500 cc Wasser, dampft ab bis Schwefelsdure-
dampfe auftreten, nimmt mit 50 cc Wasser auf,
kocht, bringt die Losung in eine Druckilasche,
in welcher man die Flissigkeit nach Zusatz von
6 cc konz. Schwefelsdure auf 200 cc auffillt, leitet
Schwefelwasserstoff ein, verschlieBt die Flasche,
erhitzt 1 bis 2 Stunden im Wasserbade, filtriert
nach dem Erkalten und wascht den Niederschlag
von Schwefelmolybdédn mit verdinnter Schwefel-
sdure (1:50) aus, die man mit Schwefelwasserstoff
gesattigt hat. Den Niederschlag versetzt man in
einer Schale mit 10cc konz. Salzsaure, 5cc konz.
Salpetersdure und 10ec konz. Schwefelsdure, ver-
dampft bis zum Auftreten von Schwefelsdure-
dampfen, versetzt nach dem Erkalten mit 50 cc

Wasser, setzt Ammoniak im Uberschull zu, fil-
triert, wascht mit heiRem Wasser nach und
titriert nach dem Ansduern das Filtrat mit

Kaliumpermanganat. — Von Ferromolybdéan
I6st man 4 bis 5g in 180 bis 200 cc des obigen
Sé&uregemisches und benutzt einen Teil davon
zur Molybdanbestimmung. Bei Gegenwart von
Wolfram werden nach dem Eindampfen der L&sung
in dem Sauregemisch 50 cc Wasser und 5g Wein-
saure zugesetzt und zum Sieden erhitzt. Den
verbleibenden Rickstand behandelt man noch-
mals in derselben Weise und bringt so das Wolf-
ram in Lésung. Vanadium und Uran, die eben-
falls in Ldsung sich befinden, stéren dio Bestim-
mung nicht. Die Verfasser behaupten, dal die
Methode mit Natronlauge und die mit Ammoniak
ungenaue und zwar zu hoho Resultate geben,
weil sich Ferrimolybdat bildet, welches im Alkali-
Uberschuf etwas I6slich ist- Wird Ammoniak
weggekocht, so nimmt die Menge des Ferrimolyb-
dats mit der vorhandenen Menge Eisen zu; kom-
men 50 Teilo Eisen auf 1Teil Molybdan, so wird
alles Molybddn mit dem Eisen geféllt. Auch
werden Wolfram, Vanadium und Uran durch
Natronlauge oder Ammoniak nicht vom Molybdan
getrennt. Die W&gung als Bleimolybdat ist
ebenso genau, wie die Titration des Molybdans
nach erfolgter Reduktion, sie nimmt aber mehr
Zeit in Anspruch. — Von Moly bddnm eta 11
l6st man 2 bis 3g in dem Sauregemisch, gibt
konzentrierte Salzsdure hinzu und erhitzt einige
Zeit, dann verdinnt man mit Wasser und filtriert
in eine Literflasche. Anderseits verbrennt man

* Journ. Amer. Chem. Soc.“ 1904, 26, 675.

Mitteilungen aus dem Eisenhittenlaboratorium.
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das Filter, feuchtet den Rickstand mit Salpeter-
saure im Platintiegel an und schmilzt mit Ka-
liumpyrosulfat. Die Schmelze wird nachher in
heilem Wasser gelost, die Lésung zu der ersten
hinzugefigt, auf 11 aufgefullt und 50 cc hiervon
wie oben mit Permanganat titriert.

Einiges Uber das chemische Verhalten von*
hochprozentigem Ferrosilizium.

-Die groRe Widerstandsfahigkeit von hoch-
prozentigem Ferrosilizium gegen chemische Agen-
zienbereitet den Analytikern 6fters einige Schwierig-
keit. Schon dio Bestimmung des Siliziums orfordert
einige Ubung; mit Hilfe eines gut geleiteten
Aufschlusses mit Natriumkarbonat unter Zusatz
einer kleinen Menge Salpeters kommt man indessen
ans Ziel. Auch die Anwendung von Natrium-
superoxyd nach einem von H. Cantoni in ,Stahl
und Eisen* 1904 Heft 20 Seite 1184 beschriebenen
Verfahren soll gute Resultate liefern.

Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen,
dall es dem Unterzeichneten gelungen ist, 50 %>ges
Ferrosilizium in einer konzentrierten Ld&sung
von Kupferammoniumfluorid, eines bis jetzt
noch nicht im Handel befindlichen Doppelsalzes,
glatt und vollkommen unter Abscheidung von
metallischem Kupfer, welches sich in losen Flocken
bildet, zur L6sung zu bringen. Die Reaktion
geht unter heftiger Gasentwicklung rasch vor
sich; eine Bildung von Kieselsdure wurde bis
jetzt noch nicht beobachtet. Ob bei der Ein-
wirkung Kohlenwasserstoffe entweichen, wurde
gleichfalls noch nicht festgestellt. Ist letzteres
nicht der Fall, so kénnte von der Loslichkeit des
50%igen Ferrosiliziums in Kupferammonium-
fiuorid event. Gebrauch gemacht werden, um in
dem im Eisenhiittenwesen vielfach verwendeten
Produkt oineKohlenstoffbestimmung auszufihren;
ebenso wirde das Verfahren eine bequeme Be-
stimmung des Phosphorgehaltes unter Vermeidung
eines Aufschlusses erlauben, falls ein Verlust
von Phosphor, veranlaft durch Entweichen von
Phosphorwasserstoff, nicht stattfindet. Es genlige
zundchst, auf dieses nicht uninteressante Ver-
* halten des neuen Salzes gegen hochprozentiges
Ferrosilizium hingewiesen und dadurch zu weiteren
Versuchen in dieser Hinsicht Anregung gegeben
zu haben. Zum SchluB sei noch bemerkt, daB
das Salz auf 80 °oiges Ferromangan nur sehr
wenig einwirkt.

Die Herstellung des neuen Kupfer-Doppel*
: salzes hat die Firma C. A. F. Kahlbaum in Berlin
| in die Hand genommen. />. Haas.

—_— -
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Wist in Aachen.

Uber die Verwendung von Manganerzen als Entschweflungsmittel

beim Schmelzen von Gusseisen.
Von Dr. ing. Wedemeyer.

| m Jahre 1902* verdffentlichte Direktor Reusch
von ihm in Witkowitz ausgefuhrte Versuche
mit Manganerzen beim Schmelzen von GuReisen,
bei denen er schon mit ganz geringen Zusatzen
(I °/lo vom Eisengewicht) selbst bei einem Koks-
verbrauch von 13 °/o mit 0,8 °/o Schwefel den
Ubertritt des letzteren ins Eisen vollstindig ver-
hinderte, wahrend bei etwas hoheren Zuséatzen
(2 °/° vora Eisengewicht) der im Einsatz bereits
vorhandene Schwefel bis auf Spuren aus dem
Eisen entfernt wurde. Uber &ahnliche Versuche
mit Zusatz von 0,8 beziehungsweise 0,4 %
Manganerz berichtete Professor Dr. W ist in
.Stahl und Eisen*“ 1903 S. 1134 und folgerte
aus diesen Versuchen, denen er solche ohne Zu-
satz von Erzen gegentberstellte, einen groBen
Vorteil des Manganerzzusatzes. Da diese SchluB3-
folgerungen meiner Ansicht nach zu optimistisch
sind und meine eigenen Versuche von denen des
Direktors Reusch ganz bedeutend abweichen, so
folge ich gern einer an mich ergangenen Auf-
forderung, die von mir bereits in meiner Disser-
tationsschrift besprochenen Versuche auch an
dieser Stelle im Auszuge zu verdffentlichen, um so
mehr, als in der Zwischenzeit in Fachzeitschriften
bereits mehrfach auf obige Aufsdtze von Reusch
und Dr. W st Bezug genommen Worden ist.**

* Vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1902 S. 415.

** Stahl nnd Eisen“ 1904 S. 161 (Simmersbach);
»Stahl und Eisen“ 1904 S. 528 (Dr. Moldenke);
»Gielereizeitung” 1904 S. 225 (E. Schoemann).

(Nachdruck verboten.)

Erwahnen will ich noch, daB der Gedanke
der Anwendung von Manganerzen zur Verhinde-
rung des Ubertritts des Koksschwefels ins Eisen
beim Umschmelzen von Gufeisen im Kupolofen
durchaus nicht neu ist. Schon im Jahre 1884
nahm die Société des Aciéries de Longwy ein
Patent (Frankreich Nr. 30545)* auf die Ver-
wendung manganhaltigen Kokses fir Kupolofen-
schmelzungen. Es wurden die Kohlen mit
Manganerz gemischt, alsdann verkokt, und die
bei der Verbrennung des Koks im Kupolofen sich
ergebende Schlacke sollte dadurch basisch genug
werden, um einen Ubergang des Schwefels ins
Eisen vollstandig zu verhiten. Wie mir die
Firma jedoch auf eine dahingehende Anfrage
mitteilte, hat man schon seit einer Reihe von
Jahren von der Anwendung dieses Verfahrens
Abstand genommen, es scheint der Erfolg also
wohl nicht so ganz den Erwartungen entsprochen
zu haben. Als nun Direktor Reusch die von
ihm erreichten staunenswerten Resultate ver-
offentlichte, wurden in der EisengieRerei der
Gutehoffnungshiitte zu Sterkrade die Versuche
mit Manganerzen, die bereits im Jahre vorher
begonnen waren, wieder aufgenommen, und zwar
mit sehr reichen Erzen. W&hrend die in Witko-

witz verwendeten nur 27,72 % Mangan neben
21,25°/° Kieselsaure enthielten, hatten die auf
der Gutehoffnungshitte zur Verfigung stehen-

* Siehe ,,Stahl und Eisen“ 1885 S. 322.
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den etwa 50 °/o Mangan neben 8 °/° Kieselsaure.
Es brauchten also, um dasselbe zu erreichen,
von letzteren weit geringere Zusatze gemacht zu
werden, als von den ersteren, da bei den in
Witkowitz verwendeten Erzen stets gleichzeitig
mit dem Manganoxydulgehalt der Schlacke auch
der Kieselsdauregehalt bedeutend steigen mufite
und daher eine grdéBere Basizitdt nur in geringem
Mafe erzielt werden konnte.

I. Versuche im Kupolofen.

Die Versuche fanden in einem Ofen mit einer
stindlichen Schmelzleistung von 9000 bis 10000 kg
statt, in welchem den ganzen Tag hindurch ge-
schmolzen wurde. Es wurde zuerst nur mit
Kalkstein, dann einige Zeit lang mit Mangan-
erzen, nachher wieder nur mit Kalkstein ge-
schmolzen und die wéahrend dieser Zeit gefallenen
Eisen- und Schlackenproben untersucht, wodurch
ein viel sichereres Resultat gewonnen wird, als
wenn die Schmelzungen mit den verschiedenen
Zusatzen fur sich getrennt an verschiedenen
Tagen vorgenommen werden, da alsdann die
Verschiedenheiten im Ofengange, im Koks usw. den
Wert der Resultate sehr beeintrachtigen konnen.
Die Zusammensetzung der Erze war folgende:
50,88 (Mn30* 70,62).

1,40 (Fe>03  2,00).
0,17 (Pa Os 0,39).
8,32
3,64
2,55
0,14
11,70.

Glihverlust

1. Schmelzung.

Kalksteinzusatz wahrend
der ganzen Schmelzdauer 4 °/o. Erster Abstich
600 V.; mit dem Zusatz der Erze wurde 800
begonnen und dies bis 1030 fortgesetzt. Die
direkt dem Abstich entnommenen Proben zeigten

Manganerz 1 %-

folgende Zusammensetzung:
s Mh s
83%) ? 0,66 0,056
1,85 0,68 0,056
100 ? 0,64 0,057
11« 1,69 0,70 0,054
120 1,89 0,68 0,045
zugehdrigen Schlacken hatten :
S10, AlO, FeO Mn 0 ca0
50,10 9,65 7,35 2,09 29,92
4787 7,68 1141 8,22 24,79
50,70 ? 9,38 5,05 27,05
2. Schmelzung.
Manganerz 1,4 °/°- Kalksteinzusatz 4 °/o. \
Dauer des Zusatzes von 915 bis |1 20.
Sl Mn S
9« ? 0,51 0,054
110 ? 0,61 0,052
1130 1,41 0,64 0,060
2 0,60 0,050

Uber die Verwendung von Manganerzen usw.

: gegen 0,0S7 °/°, so
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Die Schlacken zeigten:

s10, Al,0a  FeO Mn0O Ca0 S

9% 5244 824 745 230 2830 0,24

108 52,40 ? 8,70 580 2503 0,22

110 50,40 753 943 835 24,73 0,26

120 5296 2 7,80 7,00 2515 0,24
Geschmolzen war bei beiden Versuchen mit
etwa 9 °/° Koks, die etwa 12 °/o Asche und
0,9 °/o Schwefel enthielten. Da das Roheisen,
welches ohne jeden Bruchzusatz geschmolzen
wurde, einen durch die Analyse einer grofReren

Menge von Masseln festgestellten durchschnitt-
lichen Schwefelgehalt von 0,03 bis 0,04 hatte,
war vom Eisen Schwefel aufgenommen worden,
und zwar in beiden Féllen etwa 0,02 bis 0,025°/0-
Ein EinfluR der auf etwa 8 °/° erfolgten Erhéhung
des Manganoxydulgehalts der Schlacke ist uber-
haupt nicht zu konstatieren, der Schwefelgehalt
des fliussigen Eisens vor, wahrend und nach dem
Erzzusatz weist nur unbedeutende Differenzen auf.
Wenn Professor Wist bei seinen Schmelzungen

mit 0,8 °/° wund 0,4 °/° Manganerz einen so
groRen Unterschied in den Schwefelgehalten der
GuBproben gefunden hat, namlich 0,06 °/° S

ist dies meiner Ansicht nach
nicht damit zu erklaren, daR im letzteren Falle
so viel weniger Schwefel in die Schlacke ge-
gangen ist; die Abweichungen durften vielmehr
auf andere Ursachen zurickzufuhren sein und
zwar, wie mir scheint, in erster Linie auf die
Verschiedenheit des Schwefelgehalts der Einsatze.
Denn bei den Schmelzungen der zweiten Serie
34 bis 43* ist der Siliziumgehalt durchweg
niedriger als bei den Schmelzen 1 bis 33. Es
macht danach den Eindruck, als ob bei den
ersteren ein niedriger siliziertes Zusatzeisen oder
ein groBerer Prozentsatz Brucheisen verwendet
worden ist, die ja beide im allgemeinen mehr
Schwefel zu enthalten pflegen. Den Vergleich,
den Professor Wist mit den von verschiedenen
Firmen erhaltenen ZylinderguBproben anstellt,
halte ich nicht flar berechtigt, denn die bei
einem grofRen Teil dieser Proben auftretenden
sehr hohen Schwefelgehalle zeigen hdchstens,
daB bei den betreffenden Firmen der Schmelz-
prozef in vollkommen unsachgemaBer Weise
durchgefuhrt worden ist. Solche Versuche jedoch,
bei denen jegliche Angaben uber Koksverbrauch,
Kalksteinzusatz, Zeit der Probeentnahme wahrend
des Schmelzens usw. fehlen, zu dem vorliegenden
Zwecke zum Vergleich heranzuziehen, dirfte
wohl nicht angéngig sein. Um nun zu erfahren,
ob es bei dem ja an und fir sich niedrigen
Schwefelgehalt des von mir benutzten Roheisens
Uberhaupt mdglich sei, denselben an einer Er-
héhung durch den Koksschwefel zu verhindern,
wurden einige Versuche mit ganz bedeutenden
Erzmengen vorgenommen.
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3. Schmelzung.

Manganerz 4,5 %«

Kalkstein 4 % .

Der erste Abstich erfolgte

Zusatz der Erze wurde

615 V.;
8 15 begonnen

mit dem
und bis

10°° fortgefahren. Die Gattierung blieb wéahrend

der ganzen Zeitund

zwar bi

s 130N.

dieselbe,

der Schwefelgehalt derselben bewegte sich zwischen

0,020 und 0,030.

Sl Mn
1 80 1,84 0,78
2. 9"e 1,85 0,80
3. 90 1,56 0,89
4. 1000 1,32 0,76
5. 103 1,50 0,81
6. 1100 1,72 0,83
7. 12» 2,01 0,84
8. 1»» 1,94 0,83

Davonwaren die

zusammen mit den Erzen
hatten

unddie letzten drei

rihrung mit ihnen gestanden.
Die wahrenddessen gefallenen Schlacken wurden

ebenfalls untersucht.
SIO, A0,
1 9% 46,80 7,32
2. 1010 46,30 5,93
3. 10« 42.80 6,11
4, 1210 50,54 8,25
5 l« 56,78 7,29

FeO
6,27
10,94
12,08
4,78
4,08

Wie man sieht, ist es bei

halt der Schlacke an MnO0

in

beiden ersten

MnO
11,90
19,85
21,27
6,49
4,45

S
0,049
0,040
0,028
0,030
0,026
0,040
0,050
0,048

Proben ge-
nommen worden, bevor die Erze in die Schmelz-
zone gelangten, die weiteren drei

CaO
26,23
17,76
16,54
24,25
24,15

Proben waren
heruntergeschmolzen,
gar keiner

Be-

S
0,24
0,38
0,40

?

?

diesem hohen Ge-

und an Mn0 -f- Ca0

tatsachlich gelungen, den Schwefelgehalt des Koks
so gut wie vollstandig in d
zufuhren. Jedoch kann auch
von einer Verminderung des

vorhandenen Schwefels

obgleich das Gewicht der Schlacke wahrend des

Erzzusatzes (Probe

16,54 CaO), wie sich sow

gesetzten Kalk- wie

laRt, etwa 13,5 bis

liches Resultat.

14%

ie Schlacke Uber-

in diesem Falle

bereits im Eisen

nicht geredet werden,
mit 21,27 MnO und
ohl aus der zu-
Erzmenge leicht berechnen

vom Eisengewicht
betrug. Einige weitere Versuche ergaben ein ahn-

4. Schmelzung.

Manganerz 4 %.

115 N.

Die in der Zeit von 1200 bis
satz entnommenen Masseln hatten im Durchschnitt:

sl Mb
211 102

Kalkstein 4 %.
Erster Abstich erfolgte 330 V.;
der Erze wurde 1200 begonnen

der

Zusatz

und dauerte bis

115 dem Ein-

() 659 E (sghwankend zwischen

0,018 und 0,030 )

Die dem Abstich entnommenen Proben zeigten:

s
"5 1,65
110 —
1 1,68
I

im Mittel 1,66

Mn
1,29
1,26
1.26
1,21

1,25

s
0,025
0,030
0,040
0,033

0,033

24. Jahrg. Nr. 22.

Die zugehdrigen Schlacken hatten:

MnO caoO
126 5.6 28,04
1% 15,18 18,16

5. Schmelzung.

Manganerz 4 % . Kalkstein 4 %.

Erster Abstich erfolgte 330 V., der Erzzusatz
dauerte von 1145 bis 1250.

Die Masseln hatten folgende aus acht Proben
festgestellte Si-, Mn- und S-Gehalte:

Si = 2,51, schwankend zwischen 2,40 wu. 2,69
Mn 1,05, . ” 1,02 ,, 1,10

10,024, 0,021 ,, 0,028.

Das flussige Eisen hatte:
Sl Mn S

1°c . . . . 2,07 1,10 0,039

I»5 . . . .197 1,20 0,033

1« ... 191 1,23 0,024

> . . ._. 179 1,07 0,030

im Mittel 1,94 1,15 0,031
Die Schlacken hatten:

Mn o0 CaO
1260 12,82 20,72
1« 15,71 20,03

6. Schmelzung.

Manganerz 4 , Kalkstein —

A Erster Abstich 330 V. Zusatz der Erze von
joo bis 20

Der Einsatz zeigte 1,07 Mn wund 0,025 S,
letzterer schwankend zwischen 0,022 und 0,029.

Das flussige Eisen hatte:

Mn S
55( . 1,08 0,038
Jo 1,08 0,040
% . 0,035
1,05 0,035
25 1,02 0039

im Mittel 1,06 0,037
Die Schlacken zeigten:

MnO CaO
2« ... 11,48 24,90
3° . 21,05 11,05

Die Schlacke von 3°° ist etwas zu spat ab-
gelassen, so daR sich noch ein Teil der folgenden
Kalkschlacke mit der reinen Manganerzschlacke
gemischt hat, woraus sich der hohe Kalkgehalt
erklart.

Bei den Schmelzungen 4 und 5 ist das Re-
sultat, dem geringeren Manganoxydulgehalt der
Schlacke entsprechend, noch etwas unginstiger als
bei der Schmelzung 3, der Schwefelgehalt ist von
durchschnittlich 0,025 bezw. 0,024 auf 0,033
bezw. 0,031, d. i. um 0,008 bezw. 0,007 ge-
stiegen, und bei der 6. Schmelzung ohne Kalkstein-
zusatz betragt die Steigerung sogar 0,012. Immer-
hin ist diese Schwefelaufnahme als eine &uBerst
geringe zu bezeichnen.

Dagegen dirfte es nach diesen Versuchen
wohl als fraglich erscheinen, mit bereits als ziem-
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lieh hoch zu betrachtenden Zusatzen von 4 bezw.
4,5 % bei schon im Einsatz vorhandenen niedrigen
Schwefelgehalten eine merkliche Entschweflung
hervorzubringen, wie dies Direktor Reu sch bei
2 % Erzzusatz Kkonstatiert hat, wo der Schwefel
des Eisens bis auf Spuren entfernt worden ist.
Auch mochte ich daran erinnern, daB es selbst
im Hochofen bei einer weit héheren Temperatur
nur in ganz besonderen Fallen mdoglich ist, ein
Eisen mit Spuren von Schwefel zu erzeugen, und
dirfte dies im Kupolofen, wo die Schlacke zur
Verhinderung eines zu starken Abbrandes an Sili-
zium (dber eine bestimmte Basizitit — obige
Schlacke bei Versuch 3 mit 21,27 MnO ist noch
ein 1,5-Silikat — nicht hinausgehen darf, erst
recht unmdoglich sein. DaR aber die bei den Ver-
suchen in Witkowitz gefallenen Schlacken auf
keinen Fall basischer gewesen und noch mehr
MnO enthalten haben kénnen, folgt sowohl aus der
Zusammensetzung der Manganerze (vergl. S. 1310)
als auch aus der unwesentlichen Verringerung des
Siliziumgehalts wahrend des Umschmelzens.
Wenn es nun auch unbedingt als eine erfreu-
liche Tatsache angesehen werden muB, dal} man
Uberhaupt ein Verfahren besitzt, im Kupolofen
umzuschmelzen, ohne den Schwefelgehalt des Ein-
satzes dabei zu erhdben, so ist hierbei dennoch
zu bertcksichtigen, daf durch dieses Verfahren
die Schmelzkosten eine ganz enorme Steigerung
erfahren, die nur dann gerechtfertigt sein wirde,
wenn die Qualitdt des beim Erzzusatz gewonne-
nen Materials eine wesentlich bessere und dem-
gemal der Wert desselben ein jenen Mehrkosten
entsprechend hoherer sein wiirde als bei dem ge-
wohnlichen Schmelzverfahren. Dieses ist aber
nicht der Fall, denn betrachtet man die Analysen
des nur mit Kalkzusatz geschmolzenen Eisens,
denen ich noch eine ganze Reihe ahnlicher Re-
sultate beifiigen konnte, so zeigt sich, dal} es sehr
gut moglich ist, durch einen Kalkgehalt der
Schlacke von 25 bis 30 % den grofiten Teil des
nicht schon mit den Gasen entweichenden Schwe-
fels am Eintritt in das Eisen zu verhindern und
den Schwefelgehalt des geschmolzenen Eisens
selbst in angemessenen Grenzen zu halten. Ich
mochte in dieser Beziehung auch auf die von
Sulzer-G ro mann* gemachten Beobachtungen
Hinweisen, wonach bei einem entsprechenden Kalk-
zusatz der vom Eisen aufgenommene Schwefel
nicht mehr als 20 % des Koksschwefels betragt,
was bei einem Koksverbrauch von 10 ~ mit 1 fo
Schwefel eine Erhéhung des urspringlich im Eisen
vorhandenen Schwefels von nur 0,02 % bedeutet,
was mit meinen Beobachtungen durchaus Uberein-
stimmt. Diese geringe Erhéhung des Schwefels
pflegt aber, wie auch aus den von Pro-
fessor W ust veroffentlichten** Festigkeitsproben

* ,Stahl und Eisen* 1903 S. 1133.
** Stahl und Eisen“ 1903 S. 1074.
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mit Zylindereisen hervorgeht, keinen merkbaren
Unterschied in der Qualitat auszulben, so daf er-
hebliche Mehrkosten zugunsten eines ebensoviel
niedrigeren Schwefelgebalts nicht gerechtfertigt er-
scheinen. Auch ist mit Sicherheit anzunehmen,
daB, wenn man (etwa durch Zusatz von Sand
und entsprechende Erhéhung des Kalkzusatzes auf
6 oder 7 %, um einen Kalkgehalt der Schlacke
von 25 bis 30 % zu erltalten) das Gewicht der
Schlacke auf dieselbe Héhe von 14 des Eisen-
gewichts wie bei dem Zusatz von Manganerzen
brachte, die Steigerung des Schwefels noch weni-
ger als 0,02 % betragen wirde, so dal} der Vor-
teil des Erzzusatzes gegeniiber dem Kalksteinzusalz
hinsichtlich der Schwefelaufnahme noch erheblich
vermindert werden wirde. Diese Vermutung
wurde denn auch durch einen nach dieser Rich-
tung hin vorgenommenen Versuch

Schmelzung 7

bestatigt, indem bei einer Vermehrung der Schlacke
durch Sand und Kalksleinzusatz auf etwa 14 des
Eisengewichts und einem Kalkgehalt von 30,33 °/°
der im Einsatz vorhandene Schwefelgehalt von 0,040
(zwischen 0,038 und 0,045 schwankend) nur auf
durchschnittlich 0,053 erhoéht wurde, und zwar
hatten die einzelnen Proben 0,048, 0,058, 0,053,
0,053, 0,055, 0,053 Schwefel. Auch will ich
nicht unerwahnt lassen, daf unter den taglich
genommenen Betriebsanalysen Schwefelgehalte von
0,040 und noch darunter durchaus nichts Auf-
fallendes hedeulen. Im ({brigen ist es ja auch
bei einem Uber 30 % hinausgebenden Kalkgehalt
der Schlacke unter Zusatz von FluBspat mdoglich,
dasselbe Resultat wie mit Manganerzen zu er-
reichen, wie dies die Schmelzungen von Rollet*
beweisen. Hierbei tritt zwar der Ubelstand ein,
daB das Ofenfutter von dem FluRspat sehr stark
angegriffen wird, indessen ist dem entgegen-
zuhalten, daR durch metallbasische Schlacken das
zur Kupolofenausmauerung zu verwendende Ma-
terial, das zwecks Vermeidung eines starken Sili-
ziumabbrandes ziemlich sauer sein muf3, ebenfalls
sehr stark angegriffen wird, wie dies die Unter-
suchungen von Professor Dr. Bischof** zeigen
und auch durch meine pigenen Beobachtungen
am Flammofen bestatigt wird, und dirfte es,
wenn auch genaue Beobachtungen Uber die Ab-
nutzung des Ofenfutters durch reichlichen Mangan-
erzzusatz wohl noch nicht angestellt worden sind,
kaum zu bezweifeln sein, daB schon aus diesem
Grunde von der allgemeinen Verwendung von
Manganerzen im Kupolofen ebenso abgesehen wer-
den miRte, wie von dem Gebrauch von FluRspat.

Die Kosten fir die Erniedrigung des Schwefel-
gehalts um 0,02 % beim Zusatz von Mangan-

* Ledebur: Eisenhiittenkunde. I11. Auflage II.
S.  659.
** Dr. Bischof:

Die feuerfesten Tone. 1895.
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erzen (Schmelzung 3) stellen sich nun folgender-
malen :

1000 kg Erz der verwendeten Qualitat kosten
etwa 40 d |; gesetzt wurden auf 1000 kg Eisen
45 kg, sie erhohten also den Preis des Roheisens
um 45 .0,040 = 1,80dl. Die Schlacke ver-
mehrte sich von 8,5 bis 9 auf 13,5 bis
14.0 %, also f. d. Tonne Eisen um etwa 50 kg,
die aus dem Ofen eine Warmemenge von rund
50 . 500 = 25000 W.-E. entnehmen, zu deren
Erzeugung ein Mehrverbrauch an Koks von etwa
5kg— 0,08 JI fur 1000 kg Eisen erforderlich
ist. Des weiteren zeigt sich gleichzeitig mit der
Verringerung des Schwefels eine starke Abnahme
des Siliziums, bei Versuch 3 von 1,90 im Mittel
auf 1,50, also um etwa 0,4 °/o, bei Versuch 4
und 5 um etwa 0,3 $. Rechnet man diese
Entwertung des Roheisens, einem Vorschlag von
Professor W Ust* entsprechend, mit 1,50 bis
2.00 d1 oder, da diese Zahlen wohl etwas hoch
erscheinen darften, nur mit 1,00 dl, endlich
noch den hoheren Ofenverschlei? mit 0,12 dl,
der in Wirklichkeit noch bedeutend hdoher sein
wird, so ergibt sich eine Gesamtverteuerung der
Schmelzkosten um 1,80 + 0,08 -f- 1,00 + 0,12
= 3dl f d. Tonne Roheisen.

Der Mangangehalt ist bei der Schmelzung 3
nahezu unverandert geblieben, wahrend er bei
den Versuchen 4 und 5 um etwa 0,2 % ge-
stiegen ist. Diese Steigerung des Mangangehalts
wird ganz besonders und voraussichtlich in noch
starkerem MaRe da auftreten, wo einerseits der
Mangangehalt des Einsatzes sehr gering ist, und
anderseits zum Umschmelzen des Eisens sehr
grofle Koksmengen erfordert werden, so dal ge-
nigend Kohlenstoff zur Reduktion des Mangans
zur Verfigung steht. Dieses ist z. B. bei der
Herstellung von Tempereisen der Fall, wo man
infolge des hohen Koksverbrauchs und der da-
durch hervorgerufenen enormen Steigerung des
Schwefelgehalts wahrend des Umschmelzens** mit
sehr groBen Schwierigkeiten zu kampfen hat und
infolgedessen ein brauchbares Verfahren zur Ver-
ringerung des Schwefelgehalts, selbst unter erheb-
lichen Mehrkosten, ganz besonders freudig be-
gruflit werden wirde. Leider tritt aber hier die
fur den Verlauf des Gluhprozesses sehr schad-
liche*** Steigerung des Mangangehalts stérend ein,
weshalb man auch hier von einer Verwendung
der Manganerze absehen mufR.

Einen groRen Vorteil sieht Professor WiistT

darin, daB die Schmelztemperatur der Schlacke
durch Manganerzzusatz erniedrigt wird. Letzteres
ist ja unzweifelhaft der Fall, und es mag dies
* ,Stahl und Eisen*“ 1897 S. 855.
**  Stahl und Eisen* 1903 S. 32; 1904 S. 305.
wx Stalil und Eisen* 1903 S. 35, 1904 S. 305
und 1122.

f ,Stahl und Eisen*“ 1903 S. 1134.
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fir manche Falle immerhin einen gewissen Nutzen
bieten.

Dasjenige Eisen jedoch, an dessen Festigkeit
hohe Anforderungen gestellt werden, bei dem ein
hoher Schwefelgehalt demnach ganz besonders
unerwiinscht ist, also solches fiir MaschinenguR,
Tubbings, Kokillen usw., verlangt eine starke
Uberhitzung und demzufolge eine hohe Tempe-
ratur im Ofen, damit eine wirkliche innige Mischung
der doch in der Hauptsache aus sehr heill er-
blasenen Eisensorten bestehenden Einsatze statt-
findet. In dieser hohen Temperatur ist aber eine
Schlacke mit einem Kalkgehalt von 25 bis 30 °/o,
selbst dartiber, wie ich aus eigner Erfahrung be-
richten kann, — und zwar, wie ich betonen will,
ohne Zusatz von Flufspat und ohne Vorwéarmung
des Geblasewindes —, noch so dinnflissig (was
ja fir eine gute Schwefelaufnahme unbedingt er-
forderlich ist), daR sie, aus dem Ofen geblasen,
in einer nur wenig geneigten Rinne noch etwa
5 m weit bis in den Schlae.kenkasten lief, ohne
auf diesem Wege zu erstarren, und zwar nicht
nur bei den groBen 10 t-Ofen, sondern auch bei
einem kleineren Ofen von 3 bis 4t stlndlicher
Schmelzung. Selbstredend ist dies nur madglich,
wenn nicht allzuweit mit dem Kokssatz herunter-
gegangen wird, wie dies aus falschen Sparsam-
keitsriicksichten, aber auf Kosten der Qualitat des
Eisens leider so héaufig geschieht. Da demnach
die sich bildende Schlacke sowieso auf die
einer guten Qualitdt des Eisen wegen erforder-
liche hohe Temperatur erhitzt werden muB, so
liegt natirlich kein Grund vor, weshalb man mit
dem eine hohe Bildungstemperatur der Schlacke
erfordernden Kokszuschlag nicht so weit wie mog-
lich hinaufgehen sollte, wenn dies wie hier zum
Zwecke einer guten Schwefelaufnahme erfordert
wird. Es ist also in diesem Falle in der leich-
teren Schmelzbarkeit der manganoxydulhaltigen
Schlacke ein wesentlicher Vorteil, der zugunsten
des Erzzusatzes sprache, nicht zu erblicken.
Ubrigens pflegt auch, wie ich nicht unerwéahnt
lassen mochte, bei einem hohen Katkgehalt der
Schlacke der Eisenoxydulgehalt derselben sowohl
relativ als absolut sehr niedrig zu sein, so daf
mit einer Erhéhung des Kalkzusatzes gleichzeitig
eine Verringerung des Eisenabbrandes verbunden ist.

8. Schmelzung.

Endlich wurde noch ein Versuch mit einem
Eisen fir Maschinenguf3stiicke vorgenommen, das
infolge starken Bruchzusatzes einen hdheren
Schwefelgehalt im Einsatz aufwies, bei dem aber
eine Entschweflung viel eher zu erwarten war.
Es wurde zunéchst eine Stunde lang, von 1230
bis 130, mit 3V2°/0 Kalksteinzuschlag, von 13>
bis 300 mit 4Vi°o Kalkstein und 2 °/0 Mangan-
erz, von da wieder mit 3Vs °/o Kalkstein ge-
schmolzen. Die wéhrend dieser Zeit entnommenen
Proben waren wie folgt zusammengesetzt:
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a8l Mn S
1. 10 1,26 0,87 0,072
2. 210 1,17 0,87 0.071
3. 305 1,01 1,12 0,062
4, 335 1,03 1,04 0,070
5. 350 1,03 1,04 0,060
6. 445 1,21 0,76 0,066
7. 5% 1,19 0,82 0,065
Die Schlacken wurden auf CaO und MnO
untersucht. cao MO
1. 20 25,97 5,20
2. 3D 24,51 12,78
3. 36 24,00 12,10
4, 52 24,85 5,66

Wie man sieht, hat auch hier der Zusatz
von 2°/0 Manganerz und die dadurch bewirkte
Erhéhung des Manganoxydulgehalts von 5 auf
12°/o keinen nennenswerten EinfluR auf den
Schwefelgehalt ausgeiibt; dagegen ist, wie bei
der dritten Schmelzung, der Siliziumgehalt erheb-
lich gefallen, wé&hrend anderseits der Mangan-
gehalt vor dem Verbrennen bewahrt geblieben
ist. Dal} es Ubrigens auch bei niedrigem Silizium-
gehalt mdglich ist, den Schwefelgehalt des fertigen
Gusses noch niedriger zu halten als bei dem hier
angestellten Versuche, — vorausgesetzt, dal eben
der Schwefel des Einsatzes entsprechend niedriger
war —, mogen die nachstehend aufgefiihrten
Analysen von Schmelzungen zeigen, die im laufen-

Herstellung eines Wassertopfes nach Modell.
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den Betriebe zum GieRen von Maschinengufstiicken
bei reinem Kalkzusatz ausgefiihrt worden sind:

s S S
1,27 0,76 0,050
1,08 0,75 0,051
1,36 0,79 0,050
1,13 0,75 0,050
1,22 0,73. 0,040
1,48 0,69 0,048
1,45 0,76 0,050

Fal’t man das Resultat der verschiedenen Versuche
im Kupolofen kurz zusammen, so erkennt man:

1. dal geringe Mengen von Manganerzen einen
nennenswerten EinfluR zugunsten eines niedrigen
Schwefelgehaltes nicht auszuiben vermdogen;

2. dall vielmehr nur durch groRe Erzmengen
der Schwefel des Koks am Ubertritt ins Eisen
verhindert werden kann, wahrend es Uberhaupt
nicht gelungen ist, dem Eisen selbst auch nur
einen Teil des bereits vor dem Schmelzen darin
enthaltenen Schwefels zu entziehen;

3. dal} dieser Vorteil jedoch mit unverhaltnis-
maRig hohen Kosten und gesteigertem Abbrand
an Silizium und Eisen verbunden ist;

4. dall es aber anderseits mdoglich ist, durch
entsprechenden Kalkzusatz, also mit weit billigeren
Mitteln, den Schwefelgehalt des Gusses in an-
gemessenen Grenzen zu halten.  (Schlu? folgt.)

Herstellung eines Wassertopfes nach Modell.
Von W. Emrieh-Aachen.

Die Herstellung der in den Gasanstalten
und Kohlendestillationen zur Abscheidung des
Teers erforderlichen kleinen Wassertopfe ge-
schieht meistens nach genau innen und aufen
auf die Wandstarke abgedrehten guBeisernen
Modellen im dreiteiligen Kasten, wobei sich der
Boden des Topfes im Oberkasten, und der Flansch
im Unterkasten befindet. Der Hauptkern wird
aus gutem Modellsand in dem guReisernen Mo-
dell aufgestampft, dieses mit dem Formkasten
gewendet und abgehoben. Der Kern wird vor
dem GielBen weder geschwarzt noch getrocknet.
Nur die in einem besonderen Kernkasten fir
sich aufgestampften Stutzenkerne werden ge-
schwdérzt und getrocknet.

Beiin Formen groRerer Wassertopfe mu man
jedoch wegen der Unhandlichkeit der Modelle
und Formkésten von diesem Verfahren absehen.
W ill man beispielsweise den in Abbildung 1 dar-
gestellten Wassertopfvon 700 mm 1L W., 1200 mm
Gesamthdhe und 200 mm Stutzendurchmesser her-
steilen, so verféahrt man folgendermalen:

Im Boden der GieBerei wird zuerst ein Loch
von etwa 1100 mm Durchmesser und Tiefe aus-

(Nachdruck verboten.)

geworfen, ein Koksbett A (Abbild. 2) von ungefahr
100 mm Starke darin vorgesehen und auf den
Rand desselben die beiden Gasrohre B (Abbil-
dung 2) gestellt, durch welche die beim Giellen
sich entwickelnden Gase entweichen kdonnen.
Auf das Koksbett stampft man jetzt eine etwa
100 mm starke Sandschicht, bringt hierauf etwas
Modellsand und setzt das Modell C darauf. Das-
1selbe wird sodann gut beschwert, damit es seine
senkrechte Stellung beim Stampfen nicht verliert.
Nun wird der GieRtrichter D angebracht und an
diesen, tangential zum Modell C, der unterste
Lauf d und etwa 500 mm oberhalb desselben
der Lauf dj gesetzt. Nachdem das Modell bis
zur Huttensohle mit Modellsand umstampft ist,
werden die unteren Halften der geteilten Stutzen-
modelle Ct (Abbildung 2) unter Beriicksichtigung
der am Hauptmodell markierten Mittellinien
angesetzt. Die als Kerntrager dienenden Be-
schwerungseisen E (Abbildung 2) werden jetzt
ebenfalls genau wagerecht eingestampft. Hierbei
ist darauf zu achten, daB die Eisen E nicht zu
hoch liegen; da man sie nicht genau auf MaR
legen kann, so stampft man sie immer etwas
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.tiefer ein, als ndtig ist und fullt spater beim
Einlegen des Kerns den eventuell entstehenden
Zwischenraum zwischen dem Kerneisen J2 (Ab-
bildung 4) und den dar-
unterliegenden Kern-
tragern E durch ein-
geschobene Keile oder
Unterlagspléattchen
aus (vergl. Abbild. 6).
Die ganze Flache
rings um das Modell
wird nun mit einem
Plattstampfer festge-
stampft, der Uberflus-
sige Sand bis auf die
Héhe der Stutzennit-
ten mit einem Streich-
blech abgestrichen
und poliert, die oberen
Stutzenhdlften auf die
unteren gesetzt und
der Kasten F (Abbil-
dung 3) daraufgestellt.
In diesen bringt man
Modellsand, setzt die
notigen Sandhaken
um das Modell, auf die beiden Stutzen
Steigetrichter Dj und stampft den
bis ungefahr 50 mm unter Oberkante

Abbildung 1.

rings
je einen
Kasten

Abbildung 2.

Auf. Jetzt wird der ungeteilte Flansch C2 d{ber
die Kernmarke gestreift, so daB dessen obere
Flache mit der Oberkante des Kastens F in
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eine Ebene zu liegen kommt. Der Flansch
wird beschwert, damit er sich beim Stampfen
nicht hebt, und der Kasten vollends fertig ge-
macht. Nun setzt man den Oberkasten F! auf
und stampft, nachdem auf die Dichtungsleiste
der Flansche die Steigetrichter D2 gesetzt, den-
selben bis oben voll. Sodann werden sdmtliche
Trichter entfernt, Luft gestochen, der Kasten Fi
abgehoben, sauber poliert und geschwarzt. In
den Kasten F wird, nachdem der Flansch GCs
ausgehoben ist, nun ebenfalls Luft gestochen,
das Modell C sowie die beiden Stutzenmodelle
Ci losgeklopft, der Kasten F abgehoben, die

Abbildung 3.

Kante an dem Ubergang vom Topf zum Flanseh
gebrochen, die noétigen Stifte gesteckt, alles gut
poliert und geschwaérzt. Topf- und Stutzenmodelle
werden jetzt ringsum nochmals gut losgeklopft
und herausgenommen, die beiden L&aufe d und di
ebenfalls entfernt und die Ubergange von denselben
zur Form mit den ndtigen Formstiften versehen,
um ein Wegspllen der Kanten beim Gielen zu
verhindern. Nachdem die Form nun geschwarzt
und getrocknet, wird sie mit einem Blasebalg
ausgeblasen und der in Abbildung 4 dargestellte
Kern G hineingebracht. Die Herstellung des-
selben geschieht in dem Kernkasten (Abbild. 5)
auf folgende Weise:

Der symmetrisch geteilte und durch Hakeu
zusammengebaltene Kernkasten H, welcher an
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beiden Enden offen ist, wird mit dem unteren
Ende auf eine glatte Eiseuplatte gesetzt, etwa
50 mm hoch Kernsand hineingebracht, hierauf
mlie durchlécherte guBeiserne und mit Tonmilch

Abbildung 4.

bestrichene Kernplatte J (Abbildung 4) eingelegt
und eingeklopft.  Auf der oberen Seite der
Platte J ist ein gegossenes Kerneisen Jj mit
kreuzférmigem Querschnitt durch vier Schrauben

Abbildung 5.

befestigt, deren Kopfe in der Platte J versenkt
sind. Auf die Platte J wird jetzt Kernsand ge-
bracht, in welchen im Abstand von etwa 100 mm
vom inneren Rand des Kernkastens Luftspiel3e
gestellt werden, die man nach dem Aufstampfen
des Kerns entfernt.

Herstellung eines Wassertopfes nach Modell.
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eisen Jj ringsum mit Luftkoks umgeben, so daR
sich im Innern des Kerns eine Kokssaule bildet,
deren Dnrchmesser etwa 300 mm betrdgt. Beim
Aufstampfen werden in Abstdnden von ungeféahr
80 mm guBeiserne, mit Tonmilch bestrichene
Kernringe J:! mit eingestampft, welche dem den
Koks umgebenden Sandmantel des Kerns den
notigen Halt geben wund ihn vor dem Zusammen-
fallen schitzen. |Ist der, Kernkasten bis zur
Hohe der Stutzen vollgestampft, so wird das
I-formigen Querschnitt besitzende Kerneisen J2
durch eine der Stutzendffnungen von der Seite
hineingeschoben und an dem vertikalen Kern-

Abbildung 6.

eisen «Jj mittels vier Schrauben befestigt. Hierbei
ist darauf zu achten, daB das Eisen J2 genau
in der Wage liegt, da es sonst schwer halten
dirfte, dem Mantel beim Aufhdngen des Kerns
in der Form gleichméRige Wandstarke zu geben.
Der ganze Kernkasten wird sodann in gleicher
Weise wie vorher bis oben vollgestampft, ebenso
die beiden Stutzen von den Enden aus, nachdem
auch hier durch eingelegte LuftspieRe fir eine
gute Luftabfuhr gesorgt ist. Nun l6st man die
Haken, welche die beiden Kernkastenhéalften
beim Stampfen Zusammenhalten, und zieht die-
selben in horizontaler Richtung von dem Kern
ab. Letzterer wird ringsum sauber poliert und
geschwarzt. In die beiden an den Enden des

AuBerdem wird das Kern- ] Kerneisens J* befindlichen Lédcher bringt man
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Haken und liebt den Kern mittels
eines Krans von seiner Unterlage, bricht die
untere Kante, bessert die Bodenflache aus, wo
es notig ist, und schwdérzt dieselbe. Der Kern
wird nun auf zwei auf dem Trockenkammer-
wagen stehenden Bdcken aufgehangen und zum
Trocknen in die Kammer gefahren. Nach dem
Trocknen hangt man den Kern in die Form,
wobei er durch Unterlagsplatten seine richtige
Lage auf den Kerntragern E erhéalt (Abbild 6).
Durch diese Art des Kernaufhdngens wird der

jetzt zwei
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Gebrauch jedweder Kernstiitze innerhalb der
Form wumgangen. Nachdem man noch unter-
sucht hat, ob der Kern auch genau in der

Wage héangt, wird der Kasten F darauf gesetzt
und auf diesen der Deckkasten F” Sodann
werden die Trichter aufgebaut, die Luft vom
Kern durch den Oberkasten und die Stutzen
abgefuhrt, der Kasten beschwert, und kann so-
dann das GieBen des Topfes erfolgen. Abbil-
dung 6 stellt einen Schnitt durch die zum
GieRen fertige Form vor.

Kupolofengebldase.

Im Anfang dieses Jahres wurde die ,Pitts-
burg Foundrymen’s Association* durch einen
interessanten Vortrag von Thomas D. West*
veranlalt, einen Ausschuf zu ernennen, um die
Eigenschaften und das relative Giteverhaltnis
von Ventilatoren und Kapselgebldsen mit be-
sonderer Berlicksichtigung ihrer Anwendung auf
den Kupolofen zu erforschen. Eine Rundfrage
an verschiedene Gielereien wurde veranstaltet,
und auf Grund der eingelaufenen Antworten
erstattete H. E. Field, Ingenieur der Firma
Mackintosh, Hemphill & Co., obengenanntem
Verein einen vorlaufigen Bericht, dem wir aus
dem Angustheft des ,lron and Steel Magazine*
nachstehendes entnehmen:

Auf die erste Frage: Was fur Hilfsmittel
benutzen Sie 'zur Erzeugung des Windes fir
Ihren Kupolofen? antworteten 13 Firmen, dafl
sie Kapselgeblase, und 7 Firmen, daf sie Venti-
latoren anwenden. Es mag von Interesse sein,
darauf hinzuweisen, daR von den 46 Gielereien
der in der 1896er Ausgabe des Werkes von
ThomaB D. West verdffentlichten Liste nicht
weniger als 33 Ventilatoren in Anwendung hatten
und nur 13 Kapselgebladse benutzten. Es hat
also, sofern ans diesen Zahlen ein allgemeiner
SchluB berechtigt ist, wahrend der letzten acht
Jahre eine entschiedene Bevorzugung des Kapsel-
geblases Platz gegriffen.

Geben Sie die Betriebskraft lhres Ventilators
oder Kapselgeblases an, Elektrizitat oder Dampf,
machen Sie ferner Angaben Uber Nummer oder
Grole lhres Geblases, lautete die zweite Frage.

Auf den ersten Teil derselben antworteten
17 Firmen, 11 davon benutzten elektrischen
Antrieb, zwei Gebldase waren unmittelbar ge-

kuppelt, finf durch Riemen mit einer elektrisch
angetriebenen Welle verbunden, vier gaben die
Art der Kraftiibertragung nicht an. Von den
sechs mit Dampfkraft betriebenen Gebldsen waren

* ,Stahl und Eisen“ 1904 S. 462.
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drei mit der Maschine direkt verbunden, zwei
hatten Riemenantrieb, bei einem fehlte die An-
gabe. Eine Firma benutzte eine Gasmaschine.
Aus der Beantwortung des zweiten Teils der
Frage Schlusse zu ziehen, ist besonders fir den
Nichtamerikaner schwer, daKataloge, aus welchen
die GroRenverhéltnisse der angegebenen Geblase-
nummern zu ersehen sind, demselben nicht zur
Verfugung stehen. Ventilator Nr. 6, Nr. 7, Nr. 9
und Nr. 12 wurde von je einer Firma benutzt;
Ventilator Nr. 8 dagegen von zwei Firmen, und
Ventilator Nr. I I ¥* von drei Firmen. Kapsel-
gebldse Nr. 4, Nr. 51¥* Nr. 8 benutzen je eine
Firma, Nr. 7 drei Firmen, eine Firma ein solches
von 2184 mm, eine weitere von 1,22 m, eine dritte
von 0,61 m. Drei Firmen gaben die GriRe
ihrer Kapselgebldase gar nicht an.

Die dritte Frage verlangt eine Skizze der
Kupolofenanlage und Seitenansicht derselben,
Angabe (ber das Geblasesystem nebst Durch-
messer und Lange der Windleitung, ebenso Zahl
und Form der Krimmer, ferner Durchmesser
der AuslaBdéflnung des Ventilators oder Kapsel-
gebldses und Durchmesser der AnschluBleitung
des Kupolofens an die Hauptleitung. Die Lage
des Winddruckmessers soll in obiger Skizze
angegeben werden, ferner die Art des benutzten
Manometers sowie die lichte Weite des Kupol-
ofens. Die Skizzen zeigen alle erdenklichen
Anordnungen, z. B. befand sich ein Kapselgeblase
37,5 m vom Kupolofen entfernt. Die inneren
Durchmesser der Ofen waren folgende:

Durchmesser Durchmesser

2 Ofen mit 1,07 m 40fen mit 1,52 in
4 » . M2» 18fen .  Us7
1 Ofen , 117, 20fen , 163 ,
3 Ofen , 122, 2 ., . 1,67

1 Ofen , 1,37, 10fen ., 1,83 ,,
1 - . 147, 1, . 2,13 ,,

Die vierte und fiinfte Frage handelt (ber
die Windpressung wahrend einer Schmelzung,
sowie Uber die hdchste mittels des Geblases
erreichbare Pressung. Ferner soll die Um-
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drehungszahl zu irgend einer bestimmten Zeit,
die erreichte Windpressung und die hierzu be-
notigten Pferdestdarken angegeben werden.

In nachstehender Tabelle sind die Antworten
auf diese Fragen geordnet. Die Tabelle enthéalt
die GroRe der Kupoldfen, diejenige der Geblase,
den Verbrauch an Pferdestdrken und die erzielte
Windpressung in Zentimeter Wassersaule.

Durch- o wind-
messer OroRe des GroBe um- druck P.s.
des Kapsel- des s drehun-  in em f.d.cm
Kupol-  gcblascs Venti- W asser-
ofens Id mm lators gen Wésser- saule
In mm saule
2,13 2,18 _ 60 _ 70,4 0,85
1,83 1,73 — 50 — 79,2 0,63
1,67 1,14 — 41 180 70,4 0,58
167 Nr. 7 — 25 — 68,2 0,37
163 Nr. 6 — — 63,8
163 Nr. 7 — — 160 63,8 —
1,57 == Nr. 12 _ 1546 39,6 —
152 Nr. 7 — 60 68 59,4 101
1,52 — Nr. 12 43 190 484 0,89
1,52 — Nr. 1172 44 1780 52,8 0,83
1,52 — Nr. 1172 34 1769 352 0,97
147 Nr. 570 — 37 232 39,6 0,94
1,37 1,78 — 50 — 792 0,63
1,22 — — 17 190 550 031
1,22 0,61 — 25 225 616 041
1,22 — Nr. 9 26 1750 46,2 0,56
1,17 — Nr. 7 20 2500 440 045
1,12 — Nr. 8 40 1546 41,8 0,96
1,12 — Nr. 6 20 2800 46,2 043
1,12 Nr. 512 — 20 142 46,2 0,43
112 Nr. 6 — — 156 35,2 —
1,06 Nr. 6 — — 120 —
1,06 Nr. 4 — 213 — —
Um eine willkirliche Vergleichszahl zu be-

kommen, ist die Anzahl der verbrauchten Pferde-
kréfte durch die Anzahl der Zentimeter Wasser-
sdaule der erhaltenen Windpressung dividiert
worden. Beim Kapselgeblase betrug die hdchste
aufgewendete Pferdekraft flir das Zentimeter
Wassersaule 1,01 P.S. und beim Ventilator
0,97 P.S. Jedes dieser Gebldse bediente einen
Kupolofen von 1,52 m Durchmesser. Die ge-
ringste flr ein Zentimeter Wassersaule auf-
gewendete Pferdekraft war 0,31 bei einem Kupol-
ofen von 1,22 m Durchmesser, die néchstgeringste
betrug 0,41 P.S. bei einem Ofen von demselben
Durchmesser. In beiden Féllen waren Kapsel-
geblase in Anwendung. Fir den Ventilator
betrug die geringste Zahl 0,43 P.S. Die durch-
schnittliche Pferdekraft fir das Kapselgeblase
betrug flr das Zentimeter Wassersdaule 0,65
und fdr den Ventilator 0,72.

Auf die Frage, ob Koks oder Anthrazit oder
eine Mischung von beiden zum Schmelzen im
Kupolofen in Gebrauch ist, antworteten 17 Firmen,
dall sie ausschlieRlich Koks verwenden, wahrend
zwei eine Mischung von Koks und Anthrazit
benutzen.

Zum SchluB werden diejenigen Firmen, welche

aus irgend einer Veranlassung von einer Ge-
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bldseart zur andern lbergegangen sind, gebeten,
die Grinde dieses Wechsels anzugeben. Es
zeigte sich, daB in allen Fallen das Kapsel-
gebldse den Ventilator verdrangt hatte und nicht
umgekehrt. Eine Firma gab an, daB Bie zwei
Kupoléfen von je 1,37 in Durchmesser mit zwei
Ventilatoren von 1,22 m in Verwendung gehabt
hatte. Zum Antrieb diente eine 40pferdige
Dampfmaschine. Es konnte jedoch nicht gentugend
Wind erhalten werden, selbst wenn beide Venti-
latoren unabhdngig mit dem Ofen verbunden
waren. Der Windeinstroiunngsring am Ofen
war geteilt, so daR die Ofen nicht gegeneinander
arbeiteten. Nachdem die beiden Ventilatoren
durch oin Kapselgebldse von 1,70 m ersetzt
wurden, das durch einen 06Qpferdigen Motor
seinen Antrieb erhielt, ging alles vortrefflich.
In einem zweiten Fall wurde als Grund des
Wechsels angegeben, daB mit dem Kapselgeblase
die Windmenge vermehrt werden koénnte, ohne
die Maschinenanlage vergrofern zu missen. Eine
weitere Firma wechselte infolge der durch den
rutschenden Riemen verursachten Stdérung und
stellte sodann den Kraftgewinn fest, der durch
unmittelbaren Antrieb des Kapselgeblases erhalten
wurde. Ferner wurde noch als Ursache des
Wechsels angefuhrt, daB das Kapselgeblase
weniger Luft gebrauche, als der Ventilator.

In der bereits angefiihrten Abhandlung von
Thomas D. W est wurde der Vorschlag gemacht,
als Unterlage fir die im Betriebe gebrauchte
Kraft die Anzahl Pferdestarken, welche das
Gebldase bei geschlossenem Auslal bedarf, von
denjenigen abzuziehen, die beim Blasen ins Freie
erforderlich sind, oder als zweite Ermittlungs-
methode fir die erforderliche Betriebskraft 75%
der beim Blasen ins Freie notigen Kraft an-
zunehmen. Mit Ausnahme von zwei stimmten
samtliche Firmen diesem Vorschlage zu, nur eine
hielt die derart erhaltene Anzahl Pferdestarken
fur zu hoch. Alle aber waren der Ansicht, dal
die Aufstellung von Prifungsnormen fir Kupol-
ofengebldse von groBem Wert wéren.

Die durch die Umfrage erhaltenen Unter-
lagen sind lange nicht zur Lésung der gestellten
Aufgabe ausreichend. Die Firma Mackintosh,
Hemphill & Co. hat es deshalb unternommen,
durch eingehende Versuche unter Beriicksichti-
gung aller Nebenumstiande die Frage zu ent-
scheiden, ob das Kapselgebldse oder der Venti-
lator glinstigere Betriebsresultate in der Anwen-
dung fir das Kupolofenschmelzen ergibt. Es soll
ein Corneville-Kapselgebldse mit einem Sturtevant-
Ventilator bei diesen Versuchen verglichen werden.

In ,lron Age*“ vom 23. Juni 1904 liefert
W. H. Carrier einen weiteren Beitrag zur Kupol-
ofengeblésefrage. Er kommt zu folgenden Schluf3-
folgerungen: Der Kraftverbrauch eines Gebléases
fir den Betrieb eines Kupolofens bei einem
gegebenen Druck ist bis zu einem gewissen
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Grade unabhangig von der Grofe des Kapsel-
geblases, solange dasselbe die ndtige Kapazitat
hat, um die erforderliche Windmenge zu liefern.
Die Schmelzleistung eines Kupolofens andert sich
unter normalen Bedingungen mit der Wind-
pressung. Zur Schmelzung einer Tonne Eisen
bedarf man bei hoherer Pressung mehr Kraft
als bei niederer Pressung. Bei bestimmter Um-
drehungszahl braucht man beim Blasen ins Freie
die hochste, beim Blasen mit geschlossenem
Auslal die niedrigste Anzahl Pferdestarken. Die
Zunahme an Pferdestarken ist proportional der
gelieferten Windmenge. Der Widerstand der
Rohrleitung verringert die Windmenge und ebenso
die notigen Pferdestarken bei einer gegebenen
Umdrehungszahl. Wird jedoch dem Gebléase eine
héhere Geschwindigkeit gegeben, um dieselbe

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wé&hrend

zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

10. Oktober 1904. KI. 31¢c, S 18492. Verfahren
zur  Verhinderung der Lunkerbildung in FluBeisen-
und Stahlblécken oder Brammen.Friedrich Siewert
und Alfred Thomas, Ostcrr.-Oderberg; Vertr.: A. du
Bois-Reymond und M. Wagner, Patent-Anwélte,
Berlin NW. 6.

13. Oktober 1904. KI. 18a, H 26 947. Verfahren
und Ofenanlage zur Eisenerzeugung im elektrischen
Ofen unter getrennter Zufiihrung von Erz und Reduk-
tionsmittel. Henri Harmet, St. Etienne; Vertr.: Max
Loser, Pat.-Anwalt, Dresden.

KI. 27c, N 6717. Druckregler fir den aus Ge-
blasen tretenden Luftstrom. Pcder Nielsen, Hillerdd,
Danemark; Vertr.: Carl Pataky, Emil Wolf und
A. Sieber, Pat.-Anwélte, Berlin S. 42.

KI. 48b, M 24137. Kippvorrichtung fur Gber
einer Feuerung augeordnete drehbare Trommeln zum
Glihen, Verzinken oder Galvanisieren von Nageln,
Stiften und &hnlichen Gegenstanden. Louis Mascaux,
Mont sur Marchienne, Hainaut, Belgien; Vertr.: Bern-
hard Kaiser, Frankfurt a. M, Kaiserstr. 1

KI. 49b, W 21438. Vorrichtung an Kaltsdjren
und dergl. zum Einstellen des Werkstlicks auf De-
stimmte Langen. Gustav Wagner, Reutlingen.

KI. 80h, B 36340. Verfahren zur Herstellung
feuerfester Gegenstdnde aus Chromerz; Zus. z. Pat.
154750, Jean Bach, Riga; Vertr.: Dr. B. Alexander-
Katz, Pat.-Anw., Gorlitz.

17. Oktober 1904. KI. 7b, D 12634.
richtung mit wéhrend des Ziehvorganges durch
konische Korper verstellbaren Druckstiicken zum
Ziehen konischer Gegenstande. Deutsch-Osterreichische
Mannesmannroliren-Werke, Dusseldorf.

KI. 24e, C12645. Verfahren zur Erhaltung der-
jenigen Temperaturen im Gaserzeuger, welche bei
voller oder nahezu voller Belastung der Gasanlage
herrscht. Emil Capitaine, Frankfurt a. M., Mainzer-
landstraBe 151/153.

Zielvor-
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Pressung beim Kupolofen zu erzielen, so erhdht
sich dadurch der Kraftbedarf durch die Leitungs-
widerstande. Der Ventilator gewahrt gegeniber
dem Kapselgeblase einige Vorteile, da bei ge-
ringer Pressung bessere Resultate mit demselben
erzielt werden; aullerdem besteht eine groBRere
GleichméaRigkeit in der Windpressung und die
Maglichkeit einer groReren Regulierfahigkeit. Mit
Ausnahme der Riemenibertragung hat man nur
wenig Abnutzung, und nach 20 Jahren liefert
der Ventilator noch dieselbe Windmenge. Da-
gegen nutzt sich das Kapselgebldse entsprechend
der Reibung an den Beriihrungsflachen sehr rasch
ab, und sein Nutzeffekt, obgleich urspi'iinglich
sehr hoch, verringert sich sehr schnell, da durch
den VerschleiB der ineinandergreifenden Teile
W indverluste verursacht werden.

auslandische Patente.

KI. 26a, H 31986. Vorrichtung zum AbschlieBen
desISteigrohres gegen die Vorlage. Firma M. Hempel,
Berlin.

KI. 31c, G 19068. Verfahren zur Darstellung
einer Streichmasse fur GuRformen unter Mitbenutzung
von Asche. Ferdinand Graus, Rombach, Els.-Lothr.

KI. 31c, M 24962. Verfahren zur Herstellung
eines Modellpulvers. Eugen Pinkus, Berlin, Nettel-
beckstralie 5.

KI. 50c, T 9523. Rrechkopf fir Kegelbrecher
mit auf einen Kern Kkonisch aufgepalitem Mantel.
George Henry Thurston, Johannesburg, Transvaal,

Sidafrika; Vertr.: H. Licht und E. Liebing, Pat.-
Anwilte, Berlin SW. 61.
20. Oktober 1904. KI. 7a, P 13349. Verfahren

zum Auswalzen von nahtlosen Holzzylindern auf
groBeren Durchmesser mittels zweier "Walzen, von
denen die eine den Zylinder von innen und die andere
von aufen bearbeitet. PreR- und Walzwerk Akt.-Ges.,
Disseldorf-Reisholz.

KI. 7b, H 32717. Verfahren zur Herstellung
runder Rohranschlisse fir die beiden Abteilungen
eines durch durchgehenden Langssteg in zwei Ab-
teilungen getrennten Rohres. Johannes Haag, Ma-
schinen- und Rohrenfabrik, Akt.-Ges., Augsburg.

KI. 10a, H 28902. Verfahren und Vorrichtung
zur selbsttatigen  Beschickung von Kohlenstampf-
maschinen. Ernst Heckei, St. Johann a. d. Saar.

KI. 10b, Sch 20661. Brikett mit einer &uBeren,
aus einem Gemisch sauerstoffabgebender und ver-
brennlichei Stoffe bestehenden Schicht. Fred. Schu-
mann und Ferdinand Sattler, Wien; Vertr.: M. Mintz.
Pat-Anw., Berlin W. 64.

KIl. 20a, M 25287.
Seilbahnen.
lingerring 32.

KI. 26a, D 13842. Verfahren zur Gasbereituug
unter Verwendung von stehenden Retorten. Deutsche
Continental.Gas-Gesellschaft und Dr. Julius Bueb,
Dessau.

KI. 40a, B 35801. Verfahren zum Einbinden von
Eisen- und Manganerzen, Kiesabbranden, Schlacken,
Hochofenstaub u. dergl.  Dr Wilhelm Buddeus.
Minchen, Nymphenburgerstr. 38.

Zugseil-Zangenklemme fir
Hermann Marcus, Koéln a. Rh., Karo-
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Gebrauchsmuster-Eintragungen.

10. Oktober 1904. KI. 10a, Nr. 233536. Druck-
knopf mit auswechselbarem Unterteil fir Koksaus-
drickmaschinen.  Heinr. Nickolay, Bochum, Baare-
strale 43b, und Willi. Olfcrs, Weitmar.

KI. 24f, Nr. 234086. Geschlitzter Sparroststab.
Spezial-RoststabgieBerei Schonheiderhammer CarlEdler
von Querfurth, Schénheiderhammer.

KI. 31c, Nr. 234497. Formsandmischmaschine
mit durch vertikale Antriebswelle betatigter Stiftplatte
und Mischkopf, deren rotierende Stiftplatte mit einer
feststehenden Stiftplatte kdmmt. Hermann Schoening,
Berlin, Uferstr. 5.

17. Oktober 1904. KI. 7a, Nr. 235267. Dorn-
stangen-Stutzen fir ein Walzwerk zur Herstellung
nahtloser Rohre, bestehend aus oberen nnd unteren,
beweglichen Klappen. Paul Hesse, Disseldorf, Wor-
ringerstrale 59.

KI. 10a, Nr. 235090. Vorrichtung zum Abstiitzen
von Koksofentiiren gegen den Stampfkastcn der Be-
schickungsmaschine, bestehend aus in Lagern und
Winkeln des Stampfkastens verschiebbaren Bolzen.
Kuhn & Co., Recklinghausen-Bruch.

KI. 18b, Nr. 235123. Konverterkippachsenlager
mit im Unterlager befindlichen Rollen. Carl Raapke,
Gustrow i. M.

KI. 18b, Nr. 235124. Konverterabstichvorrichtung
mit oberhalb der Herdsohle gelagerter aufklappbarer
Rinne. Carl Raapke, Gustrow i. M.

KI. 31c, Nr. 235056. GielRform, in welcher Rad-
naben mit AuBenflache und Achsloch in Kokillenguf3
hergestellt werden. Jacob Wagner, Hildesheim.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31b, Nr. 152634, vom 4. Juli 1903. Firma
Brider Kérting (M & A. Koérting) in Berlin.
Vorrichtung zum Abheben des Formkastens vom

Modellplaltenrahmen.
Die Modellplatte befindet sich in einem hohlen
Rahmen a, in dessen Innern die Vorrichtung zum Ab-

heben des Formkastens staubsicher angeordnet ist Es
sind drei Wellen bcd, welche mittels Kegelrader h i
miteinander in Eingriff stehen und durch das Schnecken-
getriebe f von der Kurbel g gedreht werden kdnnen.
Auf den Wellen ¢ und d sitzen vier Zahnrader k |,
die auf Zahnstangen m einwirken. Diese dienen mit
ihren Kopfen o zum gleichmaRigen Abheben des fertig
gestampften Formkastens.
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KI. 31b, Nr. 151282, vom 24. Juni 1903. Wil-
helmshiitte AKkt.-Ges. fur Maschinenbau
und Eisengielerei in Eulau- Wilhelms-
hitte, Reg.-Bez. Liegnitz. Formmaschine mit Durch-
zugplatte.

Bei dieser Maschine werden beide Formkasten,
welche zusammen die Form ergeben, gleichzeitig her-

gestellt. Die Modell-

Ie nc hélften 6, welche Eyra-
in metrisch oder unsym-

-jp$b [) metrisch sein konnen,
{ii | i; « e sind durch die Durch-

rechter Richtung ver-
schiebbar. Ihre Ver-
Schiebung erfolgt
zweckma Big durch den-
selben Hebel a. Die
Modellhélften bwerden
zunachst vorgeschoben, dann die Formkastenhalften
aufgesetzt und aufgestampft. Schlieflich werden die
Modellhdlften durch die Durchzugplatten c zuriick-
gezogen und hierdurch die Formkasten zum Abuchmen
freigegeben.

Nr. 21h, Nr. 153295, vom 30. August 1902. Paul
Gabreau in Paris. Verfahren zur elektrischen
Schmelzung von Materialien durch einen oder mehrere

formig bestreichende elek-
trische Lichtbogen.

Der Tiegel r, welcher
durch einen oder mehrere
zwischen Elektroden a

erzeugte elektrische
Lichtbogen beheizt wird,
wird zwecks gleichmaRi-
ger Erwarmung nichtnur

um seine senkrechte
Achse gedreht, sondern
A10f'V gleichzeitig auch auf und
nieder bewegt. Diebezw.
eine dieser Bewegungen
kann auch dem Lichtbogen erteilt werden. Durch ¢
tritt Luft ein, umspdilt den Tiegel und zieht durch t ab.

K1.31 ¢, Nr. 152556, vom 14. Januar 1903. JohnC.
Reed in Alleghany (Pa., V.S. A). Vorrichtung
zum Auffallenlassen von Formkasten auf eine feste
Unterlage zur Entfernung des Sandes.

Der Formkasten wird nach der Herausnahme des
oder der Gufstiicke auf die festen Trager g aufgesetzt

nnd dann durch die Daumscheiben b, welche die Schie-
nen ¢ mittels der Stangen d anheben und wieder fallen
lassen, an zwei gegeniiberliegenden Seiten abwechselnd
angehoben und fallen gelassen. Durch die so erzeug-
ten starken Erschitterungen wird der Fotmsand schnell
und vollstandig aus dem Formkasten in die Grube e
entleert, von wo er durch eine Foérdervorrichtung f von
neuem zur Formerei geschafft wird.

"W
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KI. 24f, Nr. 152029, vom 10. Juli 1903. Gustav
Horn in Braunschweig. Aus mit Aussparungen
versehenen Roststében gebildeter Tauchrost.

Die Roststdbe sind, wie hei Tauchrosten fir Gas-
erzeuger Ublich, zur gleichmaRigen Yerteilung der Ver-
brennungsluft mit Aussparungen versehen. Einige
Roststdbe sind nun massiv und besitzen sich deckende

Seitenleisten. Hierdurch werden, da die Roststdbe in
das AVasser eintauchen, gewisse Teile des Rostes von
der Luftzufuhr abgeschnitten, insbesondere wird be-
zweckt, die Seiten des Rostes von der Luftzufuhr
abzlschlieBen, um an den AYanden ein Hochsteigen
von reinem AVasserdampf zu erzielen, der einer Aler-
schlackung derselben entgegenwirkt.

vom 16. Januar 1903.
in AVorms-Pfifflig-
in AVorms. Schienen-

KIl. 19a, Nr. 151SSlI,
Rudolf Georg Polster
heim und Adam Loew
befestigung.

An der an den Schraubenbolzen b auf der Schwelle ¢
befestigten Unterlagsplatte a ist die feste Klaue d aus-
gebildet. Auf der andern Schienenseite greift die in
einem Léangsschlitz e der Unterlagsplatte o und in

einer entsprechenden Aussparung f der Schwelle be-
wegliche Klaue g mit zwei seitlichen Ansétzen h unter
die Unterlagsplatte a und mit einer am oberen Teil
angebrachten Nase (ber den Schienenfu3, wahrend sie
mit einem der Nase gegeniberliegenden Einschnitt
den Keil i umgreift. Fdr den letzteren ist eine
Kreuzschlitzsicherung vorgesehen.

KI. 24f, Nr. 152030, vom 12. September 1903-
A. A. Kridlo in Prag 2. Vorrichtung zum Ein-
fuhren eines Schiireisens in einen Feuerherd.

Die Feuertlr tragt eine mit einem Schlitz b ver-
sehene, um c drehbare Scheibe a, welche infolge ein-

seitiger Gewichtsbelastung fiir gewohnlich die Schir-
offnung e verdeckt. Beim Schiren wird der Schlitz b
nach oben gedreht, und ist es dann mdglich, dengan-
zen Rost mit dem Schireisen zu bestreichen.
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KI. la, Nr. 151433, vom 4. Mérz 1902. Fran-
¢ois Blanc in Le Cliambon - Feugerolle,
Frankreich.  Vorrichtung zur Trennung eines Kérper-
gemenges in Wasser nach dem spezifischen Gewicht.

Das zu trennende Korpergemenge, Kohle, Eri
und dergl.,, wird mit AVasser vermengt durch eine
Zentrifugalpumpe gesaugt und in dieser durch die An-
ordnung von Hemmnissen an den Zentrifugenfliigeln in
schwerere und leichtere Teilchen geschieden, indem
die leichteren Teilchen unter dem EinfluR der Zentri-
fugkraft eine andere Ablenkung als die schwereren
Gemengteilchcn erfahren.

Die Vorrichtung besteht aus den beiden Scheiben
e und f, welche mit ihrem Rande gegen das Gehduse
der Zentrifuge abgedichtet sind und zwischen sich die
fekruinmten Fligel a aufweisen. Diese sind etwa in
er Mitte ihrer Lange mit einer Auskragung h und
dahinter mit einer Vertiefung b versehen, welche durch
Kanal ¢ mit der Seitenkammer k und dem Austrag-
stutzen t in Verbindung steht. Der AVinkel x, wel-
chen die Auskragungen mit der Stromrichtung bilden,
richtet sich nach der Natur des zu trennenden Gutes.
Bei entsprechender Rotation der Scheiben e und f
werden bestimmte Korpergruppen in den Ringraum I,
und andere Gruppen, welche wvon den Auskragungen
aufgefangen werden, durch die Kandle ¢ in den Raum
k angefihrt.

. Kl 7¢, Nr. 150550, vom 1. Juii 1902. Deutsch-
Osterreichisch e Mannesmannréhren-AVerke in
Diisseldorf. Speisevorrichtung fir Pilgerschrittwalz-
werke zum Auswalzen von prismatischen oder un-
runden Rohren oder Staben.

Die Dornstange f wird beim Vorschieben zur Be-
grenzung ihrer fir jedes Auswalzen erforderlichen
Drehung von einer Fihrung | erfat und wvon der
Umsetzspindel s geldst, so dal sie gegen weitere Dre-

hung gesichert ist. Die Drehung der Dornstange wird
dadurch verhindert, daf ein kantiger Ansatz g der
Dornstange f in eine kantige Aussparung des Fiihrungs-
schlittens | eintritt.

Am Fuhrungsschlitten | sind senkrecht verschieb-
bare Riegel o angeordnet, die durch Schubschienen p
abwechselnd mit festen Sperrstangen » in und auler
Eingriff gebracht werden, zu dem Zwecke, Unregel-
maligkeiten in der Bedienung des Pilgerwagens selbst-
tatig auszugleichen.
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Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 735303. Albert Sauveur in Cam-
bridge, Mass. Verfahren, beim GieBen von Bldcken
die Bildung von Lunkern zu verhindern.

Erfinder fiihrt aus, daR die Lunker im oberen
Teile der Blocke durch zu rasche Abkuhlung der
obersten Metallschichten entstanden, indem das Metall

bereits oben und an den
Seiten erstarre, wahrend
es im Innern noch flissig
sei. Wird dies verhin-
dert, so tritt Lunkerbil-
dung nicht auf.
Demgemal wird das
GielRen der Bldocke so
ausgefiihrt, daB die
Blockformen terrassen-
artig Ubereinander auf-
gestellt und mit einem
geniigend langen Uber-
lauf versehen werden.
Das Metall wird nun nur
in die oberste Form eingegossen. Ist diese gefillt,
so flieRt es Uber den Uberlauf in die nachste Form
ab und so fort, bis samtliche Formen gefillt sind.
Den oberen Teilen der Formen wird so ldngere Zeit
hindurch flissiges Metall zugefiihrt, so dal die Haupt-
masse des Blocks bereits im Erstarren begriffen ist,
wahrend seine oberen Schichten noch fliissig sind.

Nr. 78S236.
Deemer in Cleveland,
glocke fiir Hegenerativofeii.

Die Dreiiglocke a tragt oben einen offenen Hals
mit Wasser-Ringrinne 6, in welche der Ringansatz ¢
des Gaskastens d ragt. Letzterer ruht auf den Tra-
gern e, besitzt feuerfeste Auskleidung und ist mit
einem Ventil f, welches gelenkig au seiner Stange
sitzt, zur Regelung der Gaseinstromung in die Glocke
a versehen. Die Glocke a bestellt aus zwei kon-
zentrischen Doppelmanteln, dem &uferen g und dem
inneren niedrigen h. Der 4&uBere Mantel lauft in

einer wassergefull-
ten Bodenringrinne
i, der innere in der
inneren Bodenring-
rinne k. Die innere
Bodenrinne k steht
mit der duferen i
durch zwei diame-
tral gegeniberlie-
gende gerade Rin-
nenstilicke in offener
Verbindung. Diese
letzteren  trennen
die beiden segment-
artigen Kanal-
offnungen | und m,
welche zu den Re-
generativkammern
hin Verbindung ha-
ben. Innerhalb des inneren Ringes k miindet der Essen-
kanal o. Der Glockeninnenraum ist durch eine vom
auBeren Glockenmantel g zum inneren niedrigen Mantel h
diagonal heruntergefiihrte schrige Wand p geteilt,
welche von senkrechten, den Ringraum zwischen den
beiden konzentrischen Bodenringrinnen i nnd k dber-
brickenden Ansétzen des duBeren Glockenmantels g
flankiert wird. Der eine der senkrechten Mantel-
ansétze 3 ist in Ansicht gezeigt. Die Mittelwandteile
3 ragen in den YerseblaRstellungen der Glocke mit

XXI1.»,

llugli Prentice und Frank J.
Ohio.  Umsteuerungs-
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unteren Fortsdtzen in die radialen Bodenrinnenstiicke,
welche die Ringrinnen i und k verbinden. Im dar-
gestellten Fall steht Kanal | mit dem Esscnkanal o,
und Kanal m mit dem Gaskasten d in Verbindung.
Soll umgesteuert werden, so wird die Glocke um
180° gedreht. Der &auRere Glockenmantel lauft mit
Rédern r auf der Ringschiene s, welche zwischen den
segmentformigen Kanal6ffnungen | und m, also an den
Verbindungsstellen der konzentrischen Bodenringrinnen
i k Einsenkungen aufweist. Wird die Glocke daher
aus einer der beiden V.erschluBstellungen heraus-
gedreht, so wird sie selbsttatig angehoben, so daR die
Fortsatze der Mittelwandteile 3 der Glocke aus dem
WasserverschlufRsystem herausgehoben werden, bis sie
in der zweiten VerschluBstellung der Glocke wieder
eintauchen. Der Glockenkdrper ist in allen Wand-
teilen doppelwandig ausgefiihrt. Die Hohlrdume séamt-
licher Glockenwandteile stehen miteinander derart
in Verbindung, daf ein stetiger Wasserumlauf statt-
finden kann. Die Drehung der Glocke wird durch
eine Zahnstange t bewirkt, welche bei ihrer Verschie-
bung das im Stander u gelagerte Zahnrad v dreht.
Ein (ber diesem auf gleicher Achse sitzendes Rad v
greift in einen halbkreisférmigen Zahnkranz #, der
auf dem Glockenhals sitzt.

Nr. 741702. JohD W. Offutt in Ellwood
City, Pa It6hrenwalzicerk.
In dem Stdnder a sind zwei Paar mehrfach

kannelierter Walzen bb cc in der Passierrichtung des
Walzguts hintereinander gelagert, und zwar liegeu die
oberen Walzen b c in den seitlichen, um ihre Mitte d
schwingenden Rahmenstiicken e, welche in ihrer Mitte
an den Bolzen f drehbar aufgehangt sind. Durch die
Schraubenspindeln g, welche auf den Enden der
Stlicke e aufstehen und durch Hin- oder Herbewegung
der beiderseits gezahnten Stange h mittels der Zahn-
rader i entgegengesetzt zueinander gedreht werden,
werden die Rahmenstiicke e am einen Ende gesenkt
bezw. gehoben. Das eine Walzenpaar wird damit ge-
schlossen, wahrend das andere gleichzeitig gedffnet
wird. Mittels der um die Bolzen f gelegten Federn
k ist fur die selbsttatige Ausbalancierung der oberen
AValzen b c¢ gesorgt. Der Antrieb der vier Walzen

erfolgt durch die Zahnrader f, von denen jedes mit
den beiden benachbarten in Eingriff steht.

Die in die einzelnen Walzenkaliber greifenden
Dorne m werden mittels ihrer Halter n abwechselnd
vor- und zuriickgeschoben, d. h. zwischen die zurzeit
geschlossenen AValzen. In der Zeichnung ist das
Walzenpaar b b geschlossen, Walzenpaar c ¢ offen.
Das Walzgut wird zwischen bb {ber den Dorn ge-
walzt. Der Dorn bezw. die Dorne werden danach
zuriick- und zwischen die Walzen cc gezogen, welche
nunmehr durch Verschieben der Zahnstange h ge-
schlossen werden.

Das Walzstlick wird jetzt vom Dorntréager her-
unter Uber den Dorn zuriickgewalzt. Die Vor- und
Zuriickbewegung der Dombhalter erfolgt durch die
Kurbelwelle 0 vom Zylinder p aus. Bei der Riick-
wartsbewegung erhalten die Dornhalter mittels der
Zahnréder rr von der Welle o aus eine Viertel-
umdrehung.
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Nr. 73S815. Walter Kennedy in Alle*
gheny, Pa. Anlage zw» tiberfihren der Erze usw.
aus den Vorratsbehaltern in den Hochofenaufzug.

Die Behélter fur Erz, Kalkstein usw. besitzen
schrage Schittrinnen a, welche in einen unter der
Hittensohle liegenden Tunnel zu seinen beiden Seiten
ausmiinden und durch Klappen b geschlossen werden
konnen, die von hydraulischen Kraftzylindern e be-
wegt werden. Die Schittrinnen a sind derartig an-
gelegt, daR das Gut mdglichst von selbst bei herab-
gelassener Klappe aus den verschiedenen Vorrats-
behdltern austritt. In dem Tunnel bewegen sich auf

5h

g o

Geleisen Wagen d, die das abgelassene Material auf-
nehmen und es durch ihren Klappboden mittels der
Schattrichter e in die Wagen oder Forderbehalter f
des Hochofenaufzugs entleeren. Die Sohle des Tunnels
ist nach der Mitte zu, wo die Schittrichter e liegen,
beiderseits etwas geneigt, und die Wagen d sind durch
Ketten g mit einem Gewichte h verbunden, welches
so bemessen ist, dal sich die leeren Wagen leicht von
der Mitte nach den Enden des Tunnels bewegen, wah-
rend die gefiillten Wagen infolge der Schienenneigung
das Gegengewicht h uberwinden und leicht zu den
Schattrichtern e laufen. Der erforderliche Koks ge-
gelangt durch schrdge Rinnen aus dem mittleren Be-
hélter i unmittelbar in die Férdergefale f des Aufzugs,

Nr. 788032 und 73S933. John H. O’Donnell
in Waterburv, Conn. Drahtziehmaschine.

Das auf Drabt zu verarbeitende Rundeisen a wird
der vereinten Wirkung der beiden Profilwalzen a und b
sowie des Zieheisens ¢ unterworfen. Letzteres wird
wahrend des Ziehens gedreht. Es sitzt auswechselbar

auf einer hohlen Welle d, welche durch die Riemen-
scheibe e angetrieben wird. Vor dem Zieheisen sitzt
eine mit ihm verbundene Fihrung f, welche bis
zwischen die beiden Walzen a und b reicht und dazu
dient, ein Verbiegen (Knicken) des Drahts zu ver-
hindern.

Die Patentschrift Nr. 738933 enthalt eine ahn-
liche Konstruktion.

Nr. 740418. Jerome R. George in Wor-
cester, Massachusetts. Zufiihrungstisch fiir Kaliber-
walzwerke.

Der Tisch a vermittelt den Transport des Walz-
guts zwischen Ofen 6 und Walzwerk c. Je zwei

auslandische Patente. 24. Jahrg. Nr. 22.

Kaliber (in der Zeichnung d und e) werden zusammen
in Benutzung genommen. Zur Ingebrauchnahme der
anderen Kaliber werden die Walzen mit den Enden
umgelegt, f ist eine feste Platte vor den Walzen mit
den Fihrungsstegen, zwischen welchen die zu den
Walzendffnungen d und e flihrenden Pésse liegen. In
einem Langsschlitz des Tisches a ist die senkrechte
Platte h beweglich, welche unter den Tisch herab-
reicht, hier am d&uBeren Ende drehbar gelagert ist
und am &ndern Ende an einer Zugleine hangt, so dal
sie vom Arbeiter leicht gehoben und gesenkt, d. h.
mit ihrer Oberkante (ber den Tisch herausgehoben
oder in den Tisch versenkt werden kann.

Schréag gegeniber ist der Tisch ausgeschnitten
und die ausgeschnittene Ecke durch eine bewegliche

Platte i ausgefillt, welche unter dem Tisch her bis
zum gerade gegenlberliegenden Ende sich fortsetzt
und hier um den Bolzen z drehbar ist, wéahrend sie
am andern Ende bei | mit einem Drahtzug verbunden
ist. Die unterste Stellung dieser Platte ist die in
einer Hohe mit dem Tisch a. Die Platte * besitzt
Fuhrungsleisten m und «, der Tisch o noch eine
solche Leiste 0. Diese Leisten entsprechen den Leit-
stegen der Platte f. Durch entsprechende Bedienung
der Drahtziige fiir den senkrechten Schieber li und
die Platte i, deren Kante bei hochgezogener Lage
eine Fihrung abgibt, werden die aus dem Ofen ge-
stoBenen Stiicke der gewiinschten Walzendffnung un-
mittelbar zugeleitet.

Nr. 741751 und 741752. Alfred M Acklin
in Pittsburg, Pa. GieRverfahren und -Anlage fir
Masseln.

Die bisher bekannt gewordenen Anlagen haben
den Ubelstand, dal zu viel Formen nétig sind, da das
nur durch Luft gekiihlte Metall zu lange glihend
bleibt. Die durch diesen Umstand bedingte Lange der
GieBmaschinen hat viele Beschadigungen derselben im

Gefolge. Diesem Ubelstande sucht Erfinder durch
eine sehr energische Kiihlung der GuBformen ab-
zuhelfen.

Die gefiillten GuRformen a, welche in einer end-
losen Reihe tber Rollen b laufen, werden durch einen
Behélter ¢ gefiihrt, der so weit mit Wasser gefillt
gehalten wird, daB die Formen fast ganz in dasselbe
eintauchen. Fir die R&der der Formen ist auf beiden
Innenseiten des Behélters eine Fiihrungsschiene vor-
gesehen, desgleichen unter dem Behélter fir die leeren
zur Fillstelle zurickkehrenden Formen. Nach dem
Austritt aus dem ersten Bade kippen die Formen
ihren inzwischen erstarrten Inhalt Gber die Fiihrungs-
flache d in einen zweiten Kihlbehdlter e, in dem die
Masseln vollstandig abgekihlt werden.
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Erze:
Eisenerze, stark -eisenhaltige Konverterschlacken
Sehlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle .
Thomasschlacken, gemahl. (Thomasphosphatmehl)

Roheisen, Abfille und Halbfabrikate:

Brucheisen und Eisenabfalle........cccooooeviiiiinnnn,
ROhEISEN. e,
Luppeneisen, Rohschienen, Bldcke...

Roheisen, Abfélle u. Halbfabrikate zusammen

Fabrikate wie Fassoneisen, Schienen, Bleche
u. S. Wr.:
Eck- und Winkeleisen.....cococcvvivciieniciiieeeeicee
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc........ccccocovvieienennane.
Unterlagsplatten.....cccovvevvennne
Eisenbahnschienen
Schmiedbares Eisen in Stdben etc., Radkranz-,
Pflugscharen@isen.......ccoovveeerviseieneseeisseeseens
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh
Desgl. poliert, gefirnifst etC.......ccoeervieivrreierinrienns
Weifsblech...........
Eisendraht, ro h ......ccecovenenae.
Desgl. verkupfert, verzinnt etC..........ccccocvervrvsrerennnns

Fassoneisen, Schienen, Bleche u.s. w. im ganzen

Ganz grobe Eisenwaren:

Ganz grobe Eisengufswaren.......oeveerveieinnennne
Ambosse, Brecheisen etc.........
Anker, Ketten ....cocoovevveeevciceien,
Briicken und Briickenbestandteile
DrahtSeile. i
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgeschmied.
Eisenbahnachsen, Rader etC......cccoocevveivciiececnennn.
Kanonenronre .......cococvceieeec e
Réhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh
Grobe Elsenwaren:

Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn,, verzinkt etc.
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,
unpoliert, unlackiertl —.....ooiviiinnnninnens
Waren, emaillierte ..o
abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl
Bajonette, Degen- und Sabelklingenl ....................
Scheren und andere Schneidewerkzeuge
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet
Drahtstifte. ..o e
Geschosse ohne Bleiméntel, weiter bearbeitet . .
Schrauben, Schraubbolzen etC......ccocovcvvvivivivicinens

Feine Eisenwaren:
GUFSWAIBN oot
Geschosse, vernickelt oder mit Bleimanteln,
Kupferringen .o,
Waren aus schmiedbarem Eisen
Nahmaschinen ohne Gestell etC.........ccooevvivieirinnnns
Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung
mit Antriebsmaschinen; Fahrradteile aufser
Antriebsmaschinen und Teilen von solchen
Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrrader)

1Ausfuhr unter .Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg.

Elinfubr
Januar-September
1903 1904

t t
3904 531 473 645
668 550 643 110
104 084 119 774
42 328 43758
101 828 133 116
1591 7822
145 747 184 696
276 657
60 21
18 4
68 216
19433 19312

918 874

944 1431
13791 12 279

4328 4561
' 1026 1299
40 864 40 654
6073 6132

447 526

924 926

121 —

181 179

88 141
213 824
12 5
7917 9687
6 750 6221
234 240
280 270
3829 4204
186 217

2 1

135 140

222 251
— 1

38 29

1 1

176 429
619 520
1 2
1145 1225
1326 1673
182 197
43 63

Ausfuhr
Januar-September
1903 1904

t t
2 492 628 2577 954
10 172 20031
172077 191 559
86 532 63019
338 216 172 486
475 233 291 956
899 981 527 461
321 022 291173
47 827 58 651
5720 7352
307 204 164723
265 979 220 263
215 658 191 345
10053 12 262
132 108
123 485 126 173
66 011 72 663
1363 091 1141713
41 672 37 816
5061 7 862
904 821
5601 7 740
2916 2713
3228 2 746
35918 33517

153 107

47 644 48 224

100 683 92 172
17683 17812
61 964 63 749
2256 2 460

172 25
38915 42 530

324 46

3855 4701
7072 7611

322 645

16 245 18770
5282 5323
2785 3432

49 i 103
Instrumenten®.
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Einfiihr
Januar-September
100ii 1904
t t
Fortsetzung.
Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten......ccceeeevrvveenne. 59 68
Schreib- und Rechenmaschinen 100 130
Gewehre fir Kriegszwecke...........cceu..... 2 5
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile................ 100 113
Nah-, Stick-, Stopfnadeln, N&dhmaschinennadeln 9 8
Schreibfedern aus unedlen M etallen................... 103 86
Uhrwerke und Uhrfurnituren......cocooeevevennnne. 23 26
Eisenwaren im ganzen 31563 40 795
Maschinen:
Lokomotiven.... 564
LOKOMODIIEN oo 1439
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen 35 39
" nicht zum Fahren auf Schienen-
geleisen: Personenwagen........eeneeiennnens 454 673
Desgl.,, andere. ... 49 55
Dampfkessel mit Réhren. 335 103
" ONNE |, e 95 107
Nahmaschinen mit Gestell, tberwieg, aus Gufseisen 3641 3693
Desgl. Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen 36 37
Andere Maschinen und Maschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen — ........ccccocoeievevenne. 14 676 14736
Brauerei- und Brennereigerate (Maschinen) 58 44
Millerei-Maschinen.........ccccccoveeeeiiiiccice e, 680 556
Elektrische Maschinen......... 662 1001
Baumwollspinn-Maschinen. 5183 9 649
Weberei-Maschinen............. 3168 4219
Dampfmaschinen......ccccovicevicicerieie e 2203 2876
Maschinen fir Holzstoff- und Papierfabrikation 163 237
Werkzeugmaschinen 1667 3003
Turbinen.... 65 362
TransSmMisSSiONEN....ccvvvvveveiieieeceee s 164 255
Maschinen zur Bearbeitung von W olle.. 933 821
PUMPEN it 738 877
Ventilatoren fiir Fabrikbetrieb.... 48 58
Geblasemaschinen ... 125 160
Walzmaschinen... 528 520
Dampfhammer.....ccnceee e 10 40
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
von Metallen ..o 226 440
Hebemaschinen......occooiiiiiiiciiiciceeeeeceeeeece, 1325 680
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . . 7 105 10947
Maschinen, Uberwiegend aus H 0 1z ..cccccvevvieennnee 2975 3007
, » r > Gufseisen. ... 29 425 40 481
» S S schmiedbarem Eisen . s 879 7 448
” S S ander, unedl. Metallen 445 543
Maschinen und Maschinenteile im ganzen 42 369 58 289
Kratzen und Kratzenbeschldage . . . . . . . 89 139
Andere Fabrikate:
Eisenbahnfahrzeuge.......c.ccooovviiiincncncs 212 54
Andere Wagen und Schlitten. ..., 158 217
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz O 7 12
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 8 1
Schiffe fir die Binnenschiffahrt, ausgenommen
die von HOlZ...oocoooiicicceece e 90 77
Zusammen: Eisen. Eisenwaren und Maschinen .t 260 624 324573

24. Jahrg. Nr. 22.

Ausfuhr
Januar-September
1903 1904

t t
5453 6748
86 102
49 705
116 105
737 890
39 48
397 432
407 999 410535
10838
5940

312 1185

419 1099

171 338

2598 3426
1868 1609
5855 6063
11631 11291
1712 2 467
5071 5842
9695 9 857
2251 2 165
6 180 5643
17 061 18819
4678 5559
14674 16 669
1078 1481
2 154 2593
3324 3616
6 337 6 786
407 546
187 142
5014 5913
75 266
1899 2072
7 140 7772
46 185 53 174
2025 1775
109 573 123 592
34332 36 228
822 1078
147 975 193 171

372 285

13984 18 715
94 128

8 18

10

75 128
2819438 2276 165
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Eisen- und Stahl-
industrieller.

(Hauptversammlung.)

Die am 27. Oktober d. J. zu Berlin abgehaltene
Hauptversammlung wurde vom Vorsitzenden, Hrn. Ge-
heimrat Gerb. L. Mey er-Hannover, geleitet. Zur
Durchsicht der Satzungen, die noch immer den Puddel-
ofen als Einheit fir die Beitragsleistung zugrunde
legen, wurde ein Sonderausschufl gewahlt. Sodann er-
stattete Hr. Generalsekretar H. A. Bueck einen
lichtvollen umfassenden Jahresbericht, indem er zu-
néchst der Tatigkeit des Zentralverbands deutscher
Industrieller fir die Ausfuhrindustrie u. a. durch Ent-
sendung einer Kommission nach Sidafrika gedachte,
die 16 Hefte, darunter sechs auf die Erzeugnisse der
Eisenindustrie bezlgliche, herausgegeben habe. Er
legte ferner den Verkehr des Vereins mit den Behor-
den dar, ging dann auf die allgemeine Lage der
Eisen- und Stahlindustrie Gber und zeigte an der Hand
der amtlichen statistischen Zahlen, daB die Ausfuhr
von Eisenwaren in den letzten Jahren, besonders im
Vorjahr, gestiegen sei. Der Geschaftsfiihrer hob diesen
Umstand besonders hervor mit Ricksicht auf die von
der Fertigindustrie gefiilhrten Klagen dber die Aus-
fuhrtatigkeit der Syndikato und Kartelle. Im hohen
MaRe wichtig fur den inlandischen Verbrauch be-
zeichnete der Geschéftsfihrer den Ausfall der Ernte.
Der furchtbare Krieg in Ostasien wirkte zwar lahmend
auf das wirtschaftliche Leben, aber es lasse sich wohl
annehmen, dal der friither oder spater eintretende Er-
satz des in gewaltigem Umfange zerstorten Materials
der Eisen- und Stahlindustrie zugute kommen werde.
Die Verscharfung des Wettbewerbs nicht allein auf
dem inldndischen, sondern auch auf dem Weltmarkt
hétte die Erkenntnis immer mehr gefordert, daR eine
moglichst weitgehende Organisation der Industrie in
sich selbst zur Regelung der Erzeugung wie des Ab-
satzes eine unabweisliche Notwendigkeit geworden sei.
In dieser Beziehung weise das abgelaufene Jahr zwei
bedeutende Ereignisse auf: die Erneuerung des Kohlen-
syndikatsund die Begriindung des Stahlwerks-Verbandes.
Die Bedeutung des letzteren ist in neuerer Zeit in
dem internationalen Vertrage hervorgetreten, dessen
Abschlufl anscheinend gelingen wird und wohl noch
zu weiterer Verstandigung fiihren kdénnte. Ferner sei
diesen, von den Industrien europdischer Lander unter
sich abzuschlieBenden Vertragen eine weitere grofle
Bedeutung beizulegen, weil sie den Kampf gegen die
amerikanische Gefahr erleichtern, die sich im Ubrigen
nicht so verhangnisvoll erwiesen habe, als es vor
einiger Zeit angenommen worden sei. Die Beobach-
tung, daB bei den Erhebungen uber die Kartelle der
Roheisen- und Halbzeugindustrie die Gegensatze in
nicht schoner Weise vor den Gegnern der Industrie
erortert worden waren, hatte die von dem Zentralver-
band bereits vor langer Zeit gebildete Syndikats-
kommission veranlat, vor der Enquete Uber die
Syndikate der Drahtindustrie die Vertreter der Syndi-
kate wie der Abnehmerkreise zu einer Vorbesprechung
zusammenzuberufen, um womdglich einen Ausgleich
der Meinungsverschiedenheiten herbeizufiihren. Dieser
Versuch sei derart gelungen, daB von der damaligen
Versammlung ein Antrag angenommen wurde, der
empfahl, auch in Zukunft die Syndikatskommission

| des Zentralverbandes zur Ausgleichung von Schwierig-
keiten zwischen den Kartellen und ihren Abnehmern
heranzuziehen. Der Geschéftsfihrer empfahl dieses
Verfahren namentlich mit 'Ricksicht auf den jetzt
offentlich gefilhrten Kampf der Fabrikanten in der
Kleineisenindustrie und der sogenannten reinen Walz-
werke gegen den Stahlwerks-Verband.

Auf dem Gebiet des Verkehrswesens erkannte er
zunachst die auf die Verbesserung im Eisenbahn-
betriebe gerichteten Bestrebungen an, auch daf im
Laufe der Zeit manche Tariferleichterungen eingetreten
seien. Leider misse aber festgestellt werden, dal eine
durchgreifende Reform in der Richtung einer all-
gemeinen ErméaRigung der Frachten fiir den Transport
der Rohstoffe und Halberzeugnisse noch nicht ein-
getreten sei und auch nicht in Aussicht stehe. Diese
Reform sei aber durchaus nétig, um es der Industrie
zu ermdglichen, ihre Herstellungskosten zu ermaBigen,
und durch den Absatz ihrer Erzeugnisse auf dem
Weltmarkt die Arbeitsmenge dauernd zu beschaffen,
die notwendig ist zur Beschaftigung und Erndhrung
der stets sich vermehrenden Arbeiterinassen. Diese
Reform sei durchfiihrbar mit Ricksicht auf die groBen
Uberschiisse der Eisenbahnen, die zur Befriedigung
allgemeiner Staatsbedirfnisse verwendet wiirden, und
daher vollkommen den Charakter einer Verkehrssteuer
trigen. Die Frage der Erweiterung und Vermehrung
der kinstlichen WasserstraBen, nach Ansicht des Ge-
schaftsfiihrers eine Lebensfrage fur die Entwicklung
der wirtschaftlichen Verhaltnisse, sei durch die Be-
ratung der wasserwirtschaftlichen Vorlage im Ab-
geordnetenhause brennend geworden. Der Geschéfts-
flhrer gab einen kurzen Uberblick dber den Inhalt
der die wasserwirtschaftliche Vorlage bildenden fiinf
besonderen Gesetzentwiirfe und vertrat die Meinung,

| daB der fiinfte und hauptsachlichste die Herstellung
und den Ausbau von Woasserstralen betreffende Ge-
setzentwurf gofahrdet sei. Einmal hatten die Agrarier
ihren Widerstand nicht aufgegeben, dann aber miisse
er zu seinem lebhaften Bedauern feststellen, daR die
am meisten an einer Verbilligung der Beférderung
von Rohstoffen und Halberzeugnissen interessierten
Eisen- und Stahlindustriellen in ihren verschiedenen
Gruppen verschiedene Ansichten vertreten und zum
Teil die Annahme der Vorlage von der Erfillung
ihrer besonderen Wiinsche abhangig machten. Er sel
der Ansicht, daB jede Anderung bezw. Verbesserung
der Verkehrsverhaltnisse mit Nachteilen fiir einzelne,
auch fiir ganze Gebiete verbunden sein kdnne. Aber
diese Nachteile sollten, seines Erachtens, getragen
werden im Hinblick auf die Forderung der allgemeinen
wirtschaftlichen sozialen und Kulturverhdltnisse, die
jede Verkehrsverbesserung zur Folge habe, und mit
denen auch jene Nachteile sicher ihren Ausgleich
fanden.

Die Vorgange auf dem Gebiet der Sozialpolitik
wirden gekennzeichnet durch das immer starkere Her-
vortreten der Sozialdemokraten und ihre Organisation
und das Zuriickweichen der Reichsregierung und der
politischen Parteien vor dem Andrangen der Sozial-
demokratie und ihrer sozialistischen Freunde in den
birgerlichen Parteien. Der von dem Zentralverbande
nach Niederschlagung des Ausstandes in Crimmitschau
ausgegangene Gedanke, die gesamte deutsche Arbeitgeber-
schaft in Arbeitgeberverbanden zu organisieren, nicht
znm Angriff, sondern zur Verteidigung gegen die An-
griffe der Sozialdemokratie und ihrer Organisationen
sei daher dberall freudig begrift worden. Leider,
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haben die alten Gegner des Zentralverbandes und die
unter freihandlerischer Leitung stehenden Vereine
eine Gegenbewegung hervorgerufen und den Verein
deutscher Arbeitgeberverbande gegriindet, wahrend der
Zentralverband die von Anfang an vorgesehene Haupt-
stelle deutscher Arbeitgeberverbédnde gebildet hat.
Unzweifelhaft steht der tbergroBe Teil der machtvollen
Industrie, die auch das Vermdgen und den Willen
hat, im gegebenen Falle groBe Mittel aufzubringen,
auf der Seite des Zentralverbandes. Bei der Haupt-
stelle deutscher Arbeitgeberverbiande sei ein Arbeits-
nachweis fur technische und kaufménnische Beamte
der Industrie eingerichtet worden. Der Geschafts-
flihrer empfahl den Mitgliedern des Vereins warm die
Benutzung dieses Arbeitsnachweises, durch den ihnen
viel Mihe und Arbeit erspart werden kdnne, denn in
der Hauptstelle wirden, abgesehen von der Prifung
der Zeugnisse, noch auBerdem die genauesten Er-
kundigungen (ber die Bewerber eiugezogen.

Die im Reichstag eingebrachten sozialpolitischen
Antrage seien hauptsdachlich auf die Verkirzung der
Arbeitszeit, die Erweiterung des Arbeiterschutzes und
die Begunstigung der Arbeiterorganisationen gerichtet.
In der Industrie habe man sich allmahlich gewdhnt,
diese Antrdge als dem agitatorischen Bedirfnis ent-
sprungen anzusehen. Jetzt aber seien sie dadurch zu
einer grofen Bedeutung gelangt, dal die Regierung
sich mit den wichtigsten derselben einverstanden er-
klart und sie aufgenommen habe. Eine Vorlage, be-
treffend die Festsetzung des zshnstiindigen Arbeits-
tages flr Frauen, sei mit ziemlicher Bestimmtheit zu
erwarten. Dabei werde man aber nicht stehen bleiben,
sondern es werde die Feststellung des Hdochstarbeits-
tages von zehn Stunden fiir alle Arbeiter gefordert
werden. Die Festsetzung des zehnstiindigen Arbeits-
tages flr die Frauen bedeute fiir die Webstoffindustrie
schon eine derartige allgemeine Regelung. Der Ge-
schaftsfihrer hob hervor, daB in der Webstoffindustrie
und auch in anderen Industrien der allgemeine zehn-
stiindige Arbeitstag vielfach bereits bestehe. Wie sich
dieser aber allmahlich, infolge des Zuges der Zeit,
aus einer viel langeren Arbeitszeit entwickelt habe,
so sollte, im Vertrauen auf diese Bewegung, auch die
weitere Entwicklung abgewartet werden. Das Ein-
greifen der Gesetzgebung sei entschieden zu verwerfen,
denn der Industrie misse fur besondere Zeiten der
Geschaftsbhewegung freie Hand gelassen werden. Ver-
héngnisvoll werde die Feststellung eines zehnstiindigen
Hochstarbeitstages fir die Industrien mit permanenter
Feuerung sein. Es wirde nichts Gbrig bleiben, als
die Einflhrung von drei Schichten, das Ideal der So-
zialdemokratie. ~ Der Geschaftsfuhrer wandte sich
weiter gegen eine Reihe Ubertriebener Forderungen
auf dem Gebiete des Arbeiterschutzes, und verlangte
als Gegengewicht gegen die fur die Berufsvereine der
Arbeiter geforderte Rechtsfahigkeit deren gesetzliche
llaftbarmachung fiir den von ihnen verursachten Scha-
den. Der Geschaftsfiihrer schloR seinen Vortrag mit
dem Wunsche, daB die von ihm beriihrten widrigen
Verhdltnisse das weitere Gedeihen der deutschen
Eisen- und Stahlindustrie nicht behindern méchten, dal
sie vielmehr erfolgreich auch weiter fortschrciten und
ihre Bedeutung im Weltverkehr festigen und steigern
mochte. Der anziehende Vortrag wurde mit lebhaftem
Beifall aufgenommen.

An den Vortrag Buecks schloB sich eine ein-
gehende Erdrterung, in der die Verhaltnisse des
Kohlenkontors von Kommerzienrat Engelhardt-Offen-
bach und Abg. Dr. Beumer-Disseldorf, die Verhalt-
nisse des Stahlwerks-Verbandes von Regierungsrat a. D.
Volcker - Dusseldorf besprochen wurden.  Geheinnat
Gerb. L. Meyer-Hannover schlof darauf die Verhand-
lungen mit dem Wunsche einer Zunahme der Einig-
keit in der deutschen Industrie, insonderheit der deut-
schen Eisen- und Stahlindustrie.

Berichte, Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

24. Jahrg. Nr. 22.
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In diesem Herbst tagt zum zweitenmal diese
angesehene britische Gesellschaft, der auch mit Recht
ein internationaler Charakter zugesprochen wird, in
den Vereinigten Staaten von Nordamerika. Im Jahre
1890 war die erste amerikanische Versammlung, an
welcher gleichzeitig der Verein deutscher Eisenhitten-
leute als selbstandige Korporation damals mit etwa
120 Mitgliedern teilnahm. Die Zahl der Mitglieder,
die an der diesmaligen Veranstaltung sich beteiligen,
betragt etwa 200; die Mehrzahl der Teilnehmer landete
am Sonntag den 23. Oktober vormittags mit dem
Dampfer ,Celtic*, aber auch die deutschen Dampfer
trugen eine groRe Anzahl von englischen Teilnehmern
hiniber. Die Ankémmlinge wurden von dem Empfangs-
komitee schon an der Landungsbriicko bewillkommnet;
die amerikanische Gastfreundschaft soll sich bis zur
Mitte des Monats November erstrecken.

Am 24, Oktober morgens fand eine Besichtigung der
neuesten Errungenschaften der Stadt New York statt,
man besichtigte die neuen Verkehrsmittel, die Schnell-
bahnen, wie die unterirdischen Bahnen, weiter wurde
die Nichols Chemical Co. besucht, in der man dem
Schmelzen, Bessemern und Reinigen von Kupfer bei-
wohnte. Am Nachmittag stattete man, wie auch vor
14 Jahien, der Edison Company einen Besuch ab,
wahrend ein anderer Teil der Versammlung sich die
Arbeiten an dem Hudson-Tunnel und ein weiterer
Teil sich die neue im Bau begriffene Hangebriicke in
Brooklyn ansab.

Am Abend fand die Er6ffnungs-Sitzung statt,
bei welcher BegriiRungsansprachen vom Biirgermeister
der Stadt New York, Fornes, von John Fritz,
dem Préasidenten des amerikanischen Empfangskomitees,
und James Gayley, dem Présidenten des American
Institute ,of Mining Engineers, gehalten wurden; die
Redner wurden durch den in Deutschland auBerst vor-
teilhaft bekannten Redakteur des ,lron Age* Charles
Kirchhoff, den Vorsitzenden des amerikanischen
Ausflihrungskomitees, in trefflicher Weise eingefiihrt.

Im Namen des Vorstandes des Iron and Steel
Institute Uberreicht Sir James Ki tson dem scheiden-
den Prasidenten Andrew Carnegie die goldene
Bessemer-Denkmiinze. Die Antwort Carnegies auf die
Ansprache von Fornes lautete wie folgt:

»Im Namen der Eisen- und Stahlindustrie danke
ich verbindlichst fiir die auferordentlich herzliche
BegriiBung, die Sie uns erweisen. lhre Warme uber-
rascht uns nicht, dem Institute ist die amerikanische
Gastfreundschaft nicht fremd; vor 14 Jahren waren
wir um dieselbe Jahreszeit zum erstenmal Ihre Gaste.
Viele der damaligen Teilnehmer sind auch heute
lhre  Gaéste; unter ihnen sind namentlich die
friheren Prasidenten Sir James Kitson und Martin,
Richards und Whitwell. Der Erstgenannte, der die
damalige Prasidentenstelle inne hatte, ist zur allgemeinen
Freude wiederum hier, denn er ist ein wichtiges
Bindeglied zwischen den zwei Zweigen unserer englisch
sprechenden Rasse geworden. Bei unserm letzten Be-
suche war das Institut erstaunt tber die auferordent-
liche Entwicklung, die es damals vorfand, aber es wird
heute sehen, dal die Entwicklung in einem noch reiRen-
deren Tempo vor sich gegangen ist, als damals. Die
Zahlen sind staunenerregend; die amerikanische Roh-
eisen-Produktion betrug im Jahre 1890 9200000 t, im
Jahre 1903 war sie 18000000 t, sie hat sich also in
13 Jahren verdoppelt. Die Bessemerstahl-Produktion
hat sich mehr als verdoppelt, und die Martinstahl-
Fabrikation ist von '/*Million Tonnen im Jahre 1890 auf
6000000t im Jahre 1903 gestiegen, hat sich also um
mehr als verelffacht. Die amerikanische Ausfuhr an
Fertigfahrikaten hat sich verdreifacht. In dem Jahr-
zehnt von 1890 bis 1900 wuchs die Bevolkerung um
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13500000, und das Nationalvermdgen hat sich von
65000000000 § auf 94000000000 $ erhoht.

Kein Wunder, dal wir kommen, um dieses méach-
tige Wachstum zu studieren. Eine Quelle hdchster
Anerkennung flr die britischen Mitglieder liegt darin,
daB, wahrend dem Amerikaner die Entwicklung der
eigenen Eisen- und Stahlindustrie zuzuschreiben ist,
er England fur die Erfindungen dankbar sein muR,
die solche Wunder der Entwicklung ermdglicht haben ;
Mannern wie Cort, Nelson, Thomas, Gilcnrist, Besse-
mcr, Siemens und Martin verdankt Amerikaseinen Erfolg.
Die beiden letzteren kdnnen unsere deutschen bezw.
franzdsischen Mitglieder als ihre Landsleute in Anspruch
nehmen. — Wir von den drei teutonischen Stdmmen
und Frankreich sind hier als beitragende Krafte zu
der grofen Errungenschaft verbiindet. Das Institute
beglickwiinscht die amerikanische Republik zu ihrem
iberraschenden Wachstum, das wir mit Genugtuung
beobachten, denn dieses hat nicht die Erzeugung irgend
eines anderen Landes verringert; die Nachfrage der
ganzen Welt hat sich ebenso rasch gesteigert, als die
Eisen und Stahl erzeugenden Volker in der Lage
gewesen sind, sie zu befriedigen. Und wenn wir in
Hie Zukunft blicken, so ist die Frage nicht entscheidend,
wie wir einen Markt fir den vergroRerten Stahlabsatz
finden, sondern es kommt vielmehr darauf an, wie die
gebieterische Nachfrage. der stets wachsenden Be-
vélkerung aus neuen Erzlagerstdtten zu angemessenen
Preisen gedeckt w'erden kann.

Die erforderliche Deckung mit gutem Eisenerz ist
noch keineswegs gesichert; wir sind gezwungen, unsere
Hoffnung auf eine steigende Erzeugung von billigem
Stahl auf weitere Auffindung von Eisenerzen zu griinden.

Das Institut hat keine engen und selbstsiichtigen
Zwecke; die Erfindungen und Entdeckungen, wo sie
immer gemacht werden, werden rasch und griindlich
in unseren Versammlungen aufgeklart. Die in der
letzten Versammlung gehaltenen Vortriige kennzeich-
nen diese edle Politik der Offentlichkeit und des gegen-
seitigen Zusammenwirkens; zwei Fihrer in der Fabri-
kation von Panzerplatten beschrieben ihre neuesten
Verfahren und erorterten ihre Vorziige. Wir sind auf
diesen Umstand alle besonders stolz.

Die Staatsméanner verschiedener Volker, die sich
jetzt in unbegriindetem Argwohn gegenseitig beobachten,
mogen sich an dem weltumfassenden Iron and Steel
Institute eine Lehre nehmen.”

Am 25. Oktober, vormittags 10 Uhr, begann die
eigentliche Geschéftssitzung. Zunachst wurde R. A.
Hadfield als Prasident fur die ndchsten zwei Jahre
gewahlt. Dann folgte James Gay ley, der schon
im Jahre 1890 einen Vortrag Uber die Fortschritte der
Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten gehalten
hatte, mit einem Vortrage (ber die Verwendung von
trockenem Wind im Hochofenbetrieb. Der Vor-
trag ist an anderer Stelle dieses Heftes wiedergegeben.

Die Diskussion (ber den Vortrag wurde von
E. W. Richards eroffnet, welcher auf die Empfind-
lichkeit der Hochdfen gegen Witterungseinfliisse hin-
wies. Diese Eigenschaft mache sich besonders in den
Sommermonaten Juni, Juli und August bemerkbar,
wahrend welcher Zeit ein Hochofen nicht gut trockne,
nicht die gewohnte Eisenqualitat liefere und einen
groReren Aufwand an Brennmaterial als in den dbri-
gen Jahreszeiten erfordere. Richards glaubt, daf der
Vortragende sich auf dem richtigen Wege zu einem
groRBen Erfolge befindet, nur hoffe er, daR das Ver-
fahren sich nicht zu teuer stellte.

J. Fritz legt dem Gayleyschen Verfahren gleich-
falls eine sehr groRe Bedeutung bei und hebt besonders
den Wert hervor, den dasselbe fir die RegelmaRigkeit
des Betriebes besitzt Der Gedanke, den Feuchtigkeits-
gehalt durch Abkihlung zu beseitigen, sei ja schon
vielfach erwogen, aber das Verdienst des Vortragenden
sei es, den Gedanken in die Tat umgesetzt zu haben.
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E. S. Cook aus Pottstown Pa. teilt mit, daR er
Versuche angestellt hat, der Geblaseluft die Feuchtig-
keit durch Chlorkalzium zu entziehen;* es hat sich in-
dessen herausgestellt, dal die Kosten des Verfahrens
mehr als die Ersparnis im Hochofen betragen und die
Versuche sind aus diesem Grunde aufgegeben worden.
Nach den im Schuylkill-Tal bei Pottstown in verschie-
denen Jahren und zu verschiedenen Jahreszeiten un-
gestellten Versuchen wechselt die auf die Tonne Eisen
verdampfte Wassermenge von 67,5 bis 2025 kg.
Haufig wurden wvon 23 bis 25,5g Feuchtigkeit im
Kubikmeter Luft gefunden. Der Redner sprach zum
SchluB die Befiirchtung aus, daB sich die Kosten des
Verfahrens zu hoch stellen werden.

E. H. Saniter erklarte sich mit den von dem
Vortragenden beziglich des Hochofenbetriebes ge-
machten Ausfilhrungen einverstanden, betonte aber,
dal beim MartinprozeR die Generatorgase eine groBere
Wassermenge in den Ofen einfiihren als die Luft, und
daher- eher einer Trocknung bedirfen. In seiner Er-
widerung wies der Vortragende darauf hin, daB die
Zeit fur seine Versuche knapp bemessen gewesen
wére und seine Angaben vielleicht an manchen Stellen
der Berichtigung bedirfen. Bezlglich der Anwendung
des Trockenverfahrens auf den Bessemerproze habe
er amerikanische Verhaltnisse im Auge, da man auf
den amerikanischen Hutten Roheisen mit 1 bis | 7*°/°
Silizium verarbeitet. Es wirde zweifellos von Vorteil
sein, wenn man den Siliziumgehalt etwa auf ‘<Al
herabsetzen konne. Beziliglich der Trocknung von
Generatorgasen wiirde er spater noch einige Mit-
teilungen machen. (Fortsetzung folgt.)

* Anmerkung der Redaktion: Es sei bei
dieser Gelegenheit daran erinnert, da James Beau-
mont Neil son, der Erfinder der Winderhitzung,
bereits im Jahr 1825 den Vorschlag gemacht hatte,
den Geblasewind vor Einfiihrung in den Hochofen da-
durch zu trocknen, da er ihn durch zwei lange
Kammern, welche gebrannten Kalk enthielten,
leitete. In demselben Jahr (1825) hielt er vor der
»Philosophical Society* von Glasgow einen Vortrag
Uber das Schmelzen von Eisenerzen, dessen zweiter
Teil die Frage behandelte, weshalb ein Hochofen im
Winter einen gilinstigeren Gang besitze, als im
Sommer. Er fihrt ganz zutreffend als Grund an, daf
die Geblaseluft im Sommer, zumal bei Anwendung
der damals Ublichen Wasserregulatoren, feuchter
sei, als im Winter.* Es war schon damals eine alt-
bekannte Tatsache, daR der Hochofen um so besser
ing, je kalter die Witterung war; hieraus hatte sich
ann auch die Praxis ausgebildet, den Wind so kalt
wie moglich dem Ofen zuzufilhren. Auf einzelnen
Hitten strich man den Windregulator weill an, weil
die weile Farbe kihler halten sollte; auf anderen
Werken leitete man die Luft, welche die Geblase-
maschine ansaugte, erst Uber kaltes Wasser, um sie
zu kihlen; ja man umgab zum gleichen Zweck
die Windleitungsrohre mit Eis.**

Altere Mitteilungen (ber den Wassergehalt, wel-
cher durch die Feuchtigkeit der Luft dem Hochofen
zugefiihrt wird, liegen beziglich der Hochdfen zu
Konigshitte schon aus dem Jahr 1849 vor. Nach
Stent z wurden einem Hochofen, der stiindlich
4600 cbom Wind erhielt, in der Stunde 0,042 cbm
Wasser zugefiihrt, oder fir 1cbm= 9g, eine Menge,
die sich durch die Einwirkung der Wasserdruckregler
auf 0,05, ja sogar 0,08 cbm vermehrte. Beziglich der
von Truran fir englische Hochdéfen mitgeteilten
Zahlen sei auf Wedding: ,Ausfiihrliches Handbuch
der Eisenhittenkunde“ II. Band 4. Lieferung S. 974
u. ff. verwiesen.

» Vergl. ,Stahl und Eisen® 189D Sr. 11 S. 609.
** Vergl. Dr. L. Beck: ,Geschichte des Eisens®.
Zweite Lieferung S. 312.

IV. Abt.
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Umschau im Auslande.

GroBbritannien. Das Projekt der Dunderland
Iron Ore Company, (ber welches in Heft 21 wvon
»Stahl und Eisen“ S. 1277 berichtet wurde, beschaftigt
fortgesetzt die englische Fachpresse. Unter anderem
bringt die ,lIron and Coal Trades lteview* unter dem
28. Oktober einige leider recht unvollstindige Mit-
teilungen Uber den

Edison-1’roze auf den Dunderlandgrnben,

aus denen hier in Vervollstandigung friherer tber das
Edison-Verfahren in ,,Stahl und Eisen“ gemachter
Angaben* folgendes mitgeteilt sei:

Das seinerzeit von Edison in Ogden,** New
Jersey, verarbeitete Material von etwa 15 °/o Eisen-
gehalt bestand nach dem Verlassen der ersten Walz-
werksanlage im Durchschnitt aus folgenden KorngroRen:

2 Maschen und dariiber auf den Zoll 1040
2bis 5 " 50 °/o
5 ,10 " 23 Ab
10 ,20 Y 11 o

20 ,30 » 4 °lo
30 » und feiner 2°lo

Aus der Zerkleinerungsanlage trat das Walzgut
in den Trockenofen ein, der &hnlich einem Stetefeldt-
Trockenofen nach dem Prinzip des Hasenclever-Helbig-
sclien Rostofens eingerichtet war und in nachstehen-
der Abbildung wiedergegeben ist. Er bestand aus
einem quadratischen Turm von 2,4 m Seitenlange und
9 m Hone, welcher mit unter 45° geneigten Platten
ausgesetzt war. Die Heizgase traten nahe dem Boden
ein, wahrend das feuchte Erz (ber die Platten herab
dem aufsteigenden Gasstrom entgegenrutschte. Die
Leistung dieses Trockenofens stellte sich auf etwa
13 Pfund verdampftes Wasser auf jedes Pfund ver-
brannter Kohle. Der durchschnittliche Feuchtigkeits-
gehalt des Erzes, welcher bei Eintritt in die Zer-
kleinerungsanlage etwa 5°/o betrug, war nach dem
Verlassen des Trockenofens etwa 1°/o; zuweilen stieg
indessen der Feuchtigkeitsgehalt der Erze im Winter
bis auf 20°/0, so daR etwa 1 Tonne Wasser in der
Minute verdampft werden mufte. Das aus dem Ofen
ausgetragene noch heie Erz wurde mittels eines
Becherwerks dem Lagerhaus zugefiihrt, wo ein grofer
Exhaustor mit einer Leistung von 50000 KubikfuR3 in
der Minute das weitere Trocknen des Erzes besorgte.
Von hier gelangte das Gut in die aus zwei Walz-
werken bestehende Feinzerkleinerungsanlage, welche
im Durchschnitt stindlich 200 t auf eine KorngroRe
von 18 Maschen vermahlen sollte. Die letztere Leistung
wurde Ofters Gberschritten und wurden angeblich wieder-
holt beinahe 3000t in 9 Stunden durchgesetzt.

Der mittlere Gehalt der Dunderlanderze, welche
aus Magnetit, Eisenglanz und Quarz bestehen, wird
auf 40°0 Eisen geschatzt. Die auf den Dunderland-
gruben im Bau befindliche Zerkleinerungsanlage, zu der
die Fundamente im Juni 1903 errichtet wurden, besteht
aus sechs Walzenpaaren, deren erstes einen Durch-
messer von 2,1 m bei 2,1 m Breite besitzt, die Ubrigen
Grobwalzen haben 1,5 m Durchmesser bei 0,9 m Breite.

* ,Stahl und Eisen“ 1898 S. 133; 1904 Heft5
S. 278." _

** Die Edison-Anlage in Ogden hat bei Erbauung
der Dunderland-Anlage als Vorbild gedient.

Die Grobzerkleinerungsanlage verarbeitet Haufwerk
bis zu 8t Stiickgewicht und bricht dasselbe bis auf
eine KorngroRe von 12,7 mm; hierauf wird das Walz-
gut dem Trockenofen zugefiihrt und gelangt alsdann
in das Lagerhaus, ein Gebdude von 61 in Lange, 24 in
Breite und 11,3m Hdhe, welches 15000 t aufnehmen
kann. Die Feinwalzen, welche das getrocknete Gut
weiter verarbeiten, haben 0,9 m Durchmesser bei 406 mm
Breite und vermahlen das Material auf eine KorngroRe
von 25 Maschen, welches als fiir die magnetische
Scheidung ausreichend be-

zeichnet wird. Die Kosten

der Zerkleinerung durch die

Edisonwalzen sollen nach

den von der New Jersey

Zinc Company gemachten

Erfahrungen beim Verarbei-

ten von Franklinit 9 d fir

die Tonne nicht Gbersteigen,

w-obei das Ausladen des Er-

zes, Lohne, Abgaben, Ver-

sicherung und Betriebskraft

eingeschlossen sind. Er-

wahnt sei schlieRlich noch,

dall das Edison Ore Milling

Syndikat auch auf den Wer-

ken der Firma Bolckow,

Vanghan & Company in

Middlesbrough eine Edison-

Anlage fir eine Zerkleine-

rung von 300 t stindlich

auf eine Korngréfe wvon

127 mm errichtet.  Ferner

hat das Syndikat eine Ver-

suchsstatiou zu Richmond

Surrey, wo eine Anlage mit

610X152 mm-AValzen in

Betrieb steht.

Bei einem hier

mit  Dunder-

landerz ge-

machten Ver-

such wurden

1000 Pfund in

20 Sekunden,

entsprechend

einer stiindlichen Leistung von 90 t, durchgesetzt,
wozu eine Betriebskraft von 34,9 P. S. erforderlich war.
In den am 23. Februar und 1. Marz abgehaltenen
Sitzungen der ,,Institution of Civil Engineers* bildeten
die Giterwagen ans Stahl den Gegenstand dreier Vor-
trage, die von J. D. Twinberrow, A L. Shac kleford
und J. T. Jepson gehalten wurden, und von denen
die ersten beiden sich vorzugsweise mit der Kon-
struktion der Wagen und ihren Einzelheiten beschéf-
tigten, wahrend der letzte Vortrag sich speziell auf

Eisen- und Stahlwagen von hoher Ladefahigkeit

bezog. Fir den Eisenhittenmann dirfte der 'letzt-
genannte Vortrag das grofRere Interesse bieten, wahrend
die ersten beiden mehr den Wagenbauer angehen.
Bekanntlich sind die fiihrenden englischen Eisenbahn-
gesellschaften mit Versuchen beschéftigt, Wagen
hoherer Ladefahigkeit einzufiihren, die entweder als
Drehgestellwagen oder als zweiachsige Wagen, aus
Holz oder aus Stahl erbaut sind. Am weitesten sind in
dieser Beziehung die North Eastern- und die Caledonian-
Eisenbahngesellschaften vorgeschritten, welche ganz
aus Stahl gebaute Drehgestellwagen verwenden: die
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erstgenannte Gesellschaft hat Gber hundert fir Selbst-
entladung eingerichtete 40 t-Wagen in ihrem Kohlen-
verkehr, die andere Uber dreihundert 40 t-Wagen mit
flachem Boden in den allgemeinen Giiterverkehr ein-
gestellt. Das Taragewicht der normalen zweiachsigen,
bisher in England verwendeten hdlzernen Gliterwagen
von 8 und 10t Ladeféhigkeit betragt 62,5 % und zu-
weilen noch mehr der befdrderten Nutzlast. Von der
von der Lokomotive gezogenen Gesamtlast entfallen
demnach auf die tote Last 38,4 °0, vorausgesetzt, dai}
die Wagen immer voll beladen sind; ferner ist zu
beriicksichtigen, daB die Wagen in den meisten Féllen
leer zuriickgehen und daher die tote Last einen doppelt
so langen Weg als die Nutzlast durchlauft. Durch
die Einfihrung von Stahlwagen groBer Ladefahigkeit
kann die tote Last auf 25,7 % der Gesamtlast herab-
gesetzt werden, was einer Verminderung des Wagen-
gewichts um 44,6 °/o entspricht. Ein anderer Vorteil
der Verwendung von Wagen hoher Ladefahigkeit be-
steht bekanntlich in der Verkirzung der Zige. Ein
aus Stahl erbauter 40 t-Drehgestellwagen mit flachem
Boden oder Selbstentladung und der groBten durch
die englischen Clearing House'-Vorschriften gestatte-
ten Hohe und Breite ist nur halb so lang wie vier
10 t-"Wagen und macht nnr 42 % der Lange von fiunf
8 t-"Wagen aus, wodurch natirrlich groe Vorteile fir
die Bewegung der Ziige, besonders in der Nahe grofRer
Stadte sowie in den Lagerraumen grofRer Werke, cr-
w-achsen. Die von der Clearing House-Kommission
fur Drehgestellwagen vorgeschriebeno Breite betragt
2,4 m (8 FuB), welche einer Normal Spurweite von 1in
entspricht.  Die hochste fir englische Bahnen zu-
gelassene Tragfahigkeit betragt nach den neuesten
Vorschriften 40 t. Ein solcher Wagen hat bei flachem
Boden 11,3m und bei Trichterboden 11,6 m Lénge
(einschlieflich der Puffer). In manchen englischen
Kolonien sind groRe Drehgestellwagen schon lange
im allgemeinen Gebrauch. Auf der Central South
African-Eisenbahn, welche auch nur 1m Spurweite
hat, laufen verschiedene 40 t-Selbstentlader, die sowohl
mit Vakuum- als auch mit Handbremse versehen sind
und einschlieflich der Puffer 12 m lang sind und ein
Taragewicht von 36500 Pfund haben. Dieselben Bahn-
verwaltungen wollen jetzt 50 t-Wagen mit einem Tara-
gewicht von 39400 Pfund und einer Lange von nur
11,8 m einfihren. Die Konstruktion der Stahl-Giter-
wagen mit flachem Boden sowie der Selbstentlader
wurde von dem Vortragenden an Hand zahlreicher
Zeichnungen ausfiihrlich erlautert; es mufl in dieser
Hinsicht auf die Quelle selbst verwiesen werden,
nur mag erwahnt werden, daB Selbstentlader fiir den
Eisenerztransport nach ahnlichen Grundsatzen wie die
Kohlenwagen gebaut werden, indessen ist der fir die
Tonne erforderliche Laderaum bei Erz etwa halb so
groB wie bei Kohle, so daf die Erzwagen bedeutend
kirzer als die Kohlenwagen ausfallen und sich das
Verhéltnis der toten Last zur Nutzlast giinstiger stellt.
An die drei Vortrage schloR sich eine ziemlich
lang ausgesponnene Diskussion au, in der von mehreren
Seiten die meist schon bekannten Einwande gegen die
Einfiihrung groBer Giiterwagen erhoben wurden. Die-
selben griinden sich in erster Linie auf den Umstand,
dal in den wichtigeren englischen Hafenplatzen keine
Vorrichtungen zur Handhabung derartig groRer Wagen
vorhanden sind und auch bei den meisten Kohlen-
werken ein Hoherlegen der Siebe erforderlich ist.
Gegen den Trichterwagen insbesondere wird noch
geltend gemacht, dal die Trichter den Laderaum ver-
ringern, sowie daf manche Kohlensorten sich wegen
ihrer Neigung zum Zusammenbacken zur Entladung
durch den Trichter schlecht eignen; dasselbe gelte
auch von sehr groBstiickiger Kohle, wie man sie be-

* Abrechnungsstelle fiir den englischen Eisenbahn-
verkehr.
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sonders in Wales gewdnnt. Ferner wurde darauf hin-
gewiesen, daf die Einzelverladungen in den meisten
Fallen fir die Einstellung groBerer Wagen nicht be-
deutend genug seien und daB sich endlich ein groRer
Teil der englischen Giterwagen im Besitz von Privat-
leuten befindet, die natiirlich nicht gezwungen werden
kénnen, groRere Wagen zu bauen oder die grdéReren
Wagen der Bahnverwaltungen zu benutzen. In seiner
Erwiderung auf diese Einwande hob Jepson hervor,
dal die von einer sehr groen Kohlengesellschaft mit
stahlernen 40 t-Trichterwagen angestcliten Versuche
sehr befriedigende Ergebnisse geliefert hatten. Er
misse natirlich zugebeu, daR die grofen Wagen fir
den allgemeinen Giiterverkehr wegen der zahlreichen
kleinen Einzelladungen nicht geeignet seien, dagegen
lasse sich die Beforderung von Kohle, Erzen und
anderen mineralischen Gdtern, welche etwa 70% des
Gesamtglterverkehrs ausmachten, zum grofen Teil in
40 t-Wagen mit Vorteil bewerkstelligen.

Vereinigte Staaten. Ein lebhaftes Interesse
bringt man in den Vereinigten Staaten neuerdings der
Statistik der Kokserzeugung entgegen, und besonders
die Zunahme der

Verkokung mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse

wird in Fachkreisen mit Aufmerksamkeit verfolgt.
Nach einer Mitteilung der ,,Iron Trade Review* betrug
die gesamte Kokserzeugung der Vereinigten Staaten
im Jahre 1903 einschlieBlich der Produktion der
Destillationskoksdfen 22918013 t gegen 23 044449 t
im Jahre 1902. Unter 77188 in Betrieb befindlichen
Ofen befauden sich im Jahre 1903 1956 Ncben-
produktendfen, welche 1707 708 t oder durchschnittlich
873,1t a. d. Ofen lieferten, wogegen sich die Durch-
schnittsleistung der Bienenkorbdfen auf nur 2821
stellte. Die Kokserzeugung mit Gewinnung der Neben-
produkte ist in den letzten Jahren standig gewachsen.
Sie stieg von 1070400 t im Jahre 1901 auf 1273335t
im Jahre 1902 und auf 1707708 t im Jahre 1903.
Der Anteil derselben an der Qesamtkokserzengung
belief sich in diesen Jahren auf bezw. 54, 55 und
7,4 %. Die Leistung der Nebenproduktendéfen betrug
mehr als das Dreifache der Biencnkdrbofen, wahrend
sich die Koksausbeute auf 72,25% stellte gegeniber
64 % bei der Gesamtheit der Kokséfen. Die durch-
schnittliche Ausbeute der Bienenkorbdfen kann man
wahrscheinlich zu 60 % annehmen. Die gemachten
Voraussagungen beziiglich einer raschen Ausbreitung
der Nebenproduktengewinnung im Jahre 1903 haben
sich nicht vollstandig erfillt,” da besonders die groRe
projektierte Koksofenanlage der Lackawanna Steel Co.
in Buffalo, welche allein 1128 Ofen umfalit, in diesem
Jahre wider Erwarten nicht fertiggestellt worden ist.
Die Anzahl der fertigen Destillationskoksdfen wuchs
von 1165 im Jahre 1901 auf 1663 beawdo 1956 in den
Jahren 1902 und 1903. Gegen Ende 1903 waren 1335
Destillationskoksofen im Bau begriffen (einschlieBlich
der Anlage der Lackawanna Steel Co.), wahrend die
Anzahl der im Bau begriffenen Bienenkorbdfen zu der-
selben Zeit 4940 betrug. Die Destillationskokséfen
machen daher 21 % der gesamten im Bau befindlichen
Koksofen aus. Bei einer Gesamtzahl von 3291 im
Betrieb befindlichen ,,Kokséfen, wobei die Ende 1903
im Bau begriffenen Ofen eingerechnet sind, und einer
durchschnittlichen jahrlichen Leistung von 1000t auf
den Ofen wiirde sich die in Destillationsdfen erzeugte
Koksmenge auf 3291000t oder 13% der Gesamt-
erzeugung des letzten Jahres stellen. Bei ununter-
brochenen! Betrieb wiirde sich sogar unter Bertick-
sichtigung der notwendigen Reparaturen eine Erzeu-
gung der Nebenproduktenéfen von 4000000t oder
nahezu ein Sechstel der letzten Jahreserzeugung er-
reichen lassen. Dabei wirden an Nebenprodukten
etwa 2500001 Teer und 55000t Ammoniumsulfat
fallen, und man kann den Gesamtwert der zu ge-
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winnenden Nebenprodukte unter Ausschlufl des Gases
auf etwa 4000000 $ veranschlagen. Dal fir diese
Produkte auch Absatz vorhanden ist, ergibt sich aus
dem Umstande, dal gegenwartig noch groRe Mengen
Teerfarbenprodukte nach den Vereinigten Staaten ein-
efihrt werden. Auch glaubt man, daf eine erhdhte
eergewinnung der Brilcettindustrie zugute kommen
wiirde, welche gegenwartig durch die hohen Teerpreise
in ihrer Entwicklung behindert ist.
Der Erzverbrauch der amerikanischen Hochofen
im Jahre 1903, welcher sich auf rund 35%2 Millionen
Tonnen bezifferte, wurde zu 97,3 °/o durch die

Forderung amerikanischer Eisenerzreviere

gedeckt, wéhrend die Einfuhr fremder Erze, die haupt-
séchlich aus Kuba* und Kanada stammten, nur 2,7 "fo
des Gesamtverbrauchs ausmachte. Der bei weitem
groBere Teil der in den Vereinigten Staaten geforderten
Erze besteht bekanntlich aus Roteisenstein. Karbonate,
welche nur noch in Ohio gewonnen werden, bilden
0,1 % der Gesamtforderung; die einst bedeutende Ge-
winnung von Kohleneisensteinen besitzt nur noch einen
ganz geringen Umfang. Die besonders in den Staaten
New Jersey und New York gewonnenen Magneteisen-
steine bilden 4,4 °/° der Gesamtforderung, wahrend
etwa 80 °/° auf Roteisenerze und 9,5 "/o auf Brauneiseu-
erze entfallen. Genau ist das Verhdltnis zwischen
Rot- und Brauneisenerz nicht festzustellen, da nicht
tiberall eine scharfe Trennung dieser beiden Erzsorten
stattfindet, doch machte die Summe der geforderten
Rot- und ISrauneisenerze jedenfalls 95,5 °/o der Gesamt-
forderung aus. Die folgende, dem ,,American Engi-
neering and Mining Journal“ entnommene Zusammen-
stellung zeigt den prozentualen Anteil der verschiedenen
Reviere au dem Eisenerzverbrauch der Vereinigten
Staaten sowie auch das Verhaltnis der aus diesen
Erzen gewonnenen Roheisenmengen zu der gesamten
Roheisenerzeugung. Die letztere Berechnung stiitzt
sich auf den Durchschnittsgehalt der Erze und gilt
als anndhernd genau.

Knenerz Roheisen

Reviere

°lo °lo

Oberer See.....ccvevnn. 74,0 78,9
Alabama.......cccoeeeeinnnns 10,2 75
Andere sudliche Staaten .. 6,1 45
Staaten an der atlant. Kuste 4,8 4.4
Rocky Mountains...... 1,8 1,6
Sudwestliche Staaten . .. 0,3 0,3
Ohio e, 0,1 0,1
Eingefiihrte Erze...... 2,7 2,7
100,0 100,0

An der Kiste des Stillen Ozeans wird kein Eisen-
erzbergbau betrieben; die einzigen Erzlager, die mdg-
licherweise eines Tages Bedeutung gewannen kdnnen,
liegen im Staate Washington. Das sonst erzreiche
Kalifornien enthélt kein Eisenerzvorkommen, auf
welches sieh eine Eisen- und Stahlindustrie griinden
kdnnte. Diese Zahlen zeigen deutlich, in welch hohem
MaRe sich die amerikanische Eisen- und Stahlindustrie
auf den Bergbau am Oberen See stiitzt. Von den
librigen erzfordernden Bezirken kommt gegenwartig
und flr die ndchste Zukunft als einziger Wettbewerber
uur Alabama in Betracht. Allerdings sollen in Wyoming
maoglicherweise noch bedeutende Lager vorhanden sein,
aber die Transportverhéltnisse liegeD hier so unginstig,
daR es voraussichtlich lange dauern wird, bis ein
Abbau wirtschaftlich méglich ist. Fall? die Frage der
Erzbrikettierung erfolgreich gelést wirde, kdnnten
eventuell auch die grofRen Lager titanhaltigen Sandes
im Adirondacbezirk fir die amerikanische Eisen-
industrie Bedeutung gewinnen. —

* Das kubanische Erz wird ausschlieBlich in einigen
wenigen Hochdfen der atlantischen Kiste verschmolzen.

Referate und kleinere Mitteilungen.

24. Jahrg. Nr. 22.

Der Umstand, dal sich die

Erzférderung am Oberen See

in wenigen starken Handen befindet, hat den dortigen
Erzmarkt in diesem Jahr vor einer Panik bewahrt,
wie man sie im Jahr 1893 erlebt hatte. Die Erzpreise
betrugen wéhrend der letzten Schiffahrtssaison fir
Bessemererz aus den alten Bezirken mit 63 % Eisen,
0,045 °/o Phosphor und 10 °0 Feuchtigkeit 3,05 bis
3,10%, wahrend fur Nicht-Besscmererz derselben Her-
kunft mit 60°/0 Eisen und 12% Feuchtigkeit 2,65
bis 2,70 § bezahlt wurden.

Die Erzverschiffungen des Jahres 1904 bleiben
zwar hinter dem Durchschnitt der beiden letzten Jahre,
welcher sich auf fast 26 Millionen Tonnen stellte,
zuriick, sind aber betréchtlich groRer, als man zuerst
annahm, sie werden nach der ,lron Trade Review*
etwa 19 Millionen Tonnen betragen, abgesehen von
dem neu erschlossenen Baraboo-Distrikt,* dessen Erze
direkt nach Sid-Chicago versandt werden, und dem
Michipicoten-Bezirk, dessen Forderung verhaltnismaRig
unbedeutend ist. Bei Eréffnung der SchifTahrtssaison
lagerten in den Lake Erie-Hofen und auf den Vorrats-
platzen der Hochofenwerke etwa 9500000 t; rechnet
man hierzu 19 Millionen Tonnen, welche wahrend der
letzten Saison verschifft wurden, so ergibt sich fir das
Betriebsjahr 1904/1905 ein verfuigbarer VVorrat an Lake
Superiorerzen von 28500 000 t.

liluen guten Gradmesser fiir den jeweiligen Gang
der amerikanischen Eisenindustrie bildet der

Frachtenverkehr auf dem Kanal von
Sault Stc. Marie,

welch letzterer bekanntlich den Verkehr zwischen den
Lake Superior-Hafen und den 0stlichen Eisen- und
Kohlcnbezirken vermittelt. Der Frachtenverkehr war
besonders im Monat September sehr bedeutend, in
welchem 4759767 t den Kanal passierten. In der dies-
maligen Schiffahrtssaison betrug der gesamte Frachten-
verkehr bis zum 1 Oktober ostwarts 13350845 t,
westwarts 4874469 t, insgesamt demnach 18225314 t.
Der Gesamtverkehr in dem entsprechenden Zeitraum
des Jahres 1903 bezifferte sich auf 24398074 t, so
dal eine Abnahme gegenliber dem Vorjahr von
6172760 t oder 25,3% zu verzeichnen ist. Der
Transport wurde durch 10584 Schiffe mit einer durch-
schnittlichen Ladeféhigkeit von 1719 t vermittelt. Von
dem Gesamtverkehr des Jahres 1904 entfielen auf
Eisenerz 11244560 t gegeniiber 16098400 t im Vor-
jahr. Die Eisenerzverschiffungen haben sich demnach
um 4853840 t vermindert, wahrend die Kohlenver-
schiffungen von 5022024 t auf 3489861 t, also um
1532163 t, zuriickgegangen sind. Aufer Eisenerz und
Kohle kommen fiir den Frachtenverkehr auf dem Sault
Ste. Marie-Kanal noch Roheisen und verarbeitetes Eisen,
Kupfer, Silbererze, Bausteine und Salz in Betracht,
doch sind die Mengen dieser Materialien gegeniiber
den befdrderten Mengen von Kohle und Eisenerz un-
bedeutend. Beim Vergleich der im Vorjahr und im
laufenden Jahr verschifften Mengen ist indessen zu
berticksichtigen, dall die Schiffahrtssaison in diesem
Jahr erst am 15. Juni erdffnet werden konnte, so daR
reichlich sechs Wochen verloren gingen, und ferner,
daB der Unterschied durch die noch im Oktober er-
folgten recht bedeutenden Verschiffungen teilweise aus-
geglichen sein dirfte. —

Auf der Festversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute am 24. April d. J. hat bereits
Dr. ing. Schrodter in seinem Vortrage** : ,,25 Jahre

,»Stahl und Eisen*“ 1904 Heft 18 S. 1096.
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deutscher Eisenindustrie* darauf hingewiesen, daf man
die groRartige Entwicklung der amerikanischen Eisen-
industrie nicht zum wenigsten auf den gewaltigen

Eisenbedarf der amerikanischen Eisenbahnen

zuriickfiihren misse, dem gegeniiber der Bedarf der
deutschen Eisenbahnen fiir Neubauten und Auswechs-
lung verhaltnismaRig gering sei. Eine vortreffliche
Erlauterung zu diesem Ausspruch bildet ein Aufsatz
der ,lron Trade Review", in welchem ausgefiihrt
wird, daf die gewaltigen Aufwendungen, welche die
amerikanischen Eisenbahnen nicht nur fir die Aus-
dehnung ihrer Linien, sondern auch fir die Verbesse-
rung des Oberbaues und die Vervollkommnung des
rollenden Materials machen missen, selten nach Ge-
bihr gewirdigt werden. Das Wachstum des amerika-
nischen Eisenbahnnetzes in den letzten Jahrzehnten
kann man aus dem Umstand ermessen, daR in den
drei Jahren 1886 bis 1888 eine Zunahme der Bahn-
lange um rund 45000 km und in den vier Jahren
1880 bis 1883 um rund 56000 km stattgefunden hat,
wéhrend die Lange der gesamten deutschen Bahnen
im Jahro 1902 nur 53700 km betrug. Es sind dem-
nach in den vier Jahren 1880 bis 1883 allein in Amerika
mehr neue Bahnen gebaut worden, als zurzeit (iberhaupt
in Deutschland vorhanden sind. Die genannten beiden
Perioden zeigen einen jahrlichen Zuwachs von un-
efahr 14400km; in den letzten finf Jahren waren
ie Neubauten geringer, sie stellten sich auf etwa
6400 km jahrlich, betragen aber immer noch das Sechs-
fache der jahrlichen Zunahme der deutschen Bahnen.*
Diese Zahlen, so bedeutend sie an und fiir sich auch
sind, geben indessen noch keinen Begriff von dem
wirklichen Eisenverbrauch der Bahnen nnd den un-
elieueren Mengen, welche die Erneuerung des Ober-
anes und des rollenden Materials erfordert. Als die
Zunahme des Bahnnetzes sich auf 14400 km jéhrlich
stellte, kauften die amerikanischen Bahnen jahrlich
etwa 1700000t Schienen, einschlieBlich der Schwei3-
eisen- und der eingefiihrten Schienen. Jetzt, wo die
Zunahme weniger als die Halfte der friiheren Kilo-
meterzahl ausmacht, belauft sich der Schienenbedarf
‘auf das I'ji fache des damaligen Betrages. Dies er-
klart sich daraus, daf einerseits die alten Schweil3-
eisenschienen durch Stahlschienen, anderseits leichtere
Profile durch schwerere und abgenutzte Schienen durch
neue ersetzt werden missen. Der vollstandige Ersatz
der noch vorhandenen Schweileisenschienen durch
neue 85 Pfund-Stahlschienen wirde nach der ,1lron
Trade Review* allein zwei Millionen Tonnen er-
fordern. Doch diese Aufwendungen sind noch ver-
héaltnismaBig gering gegen diejenigen, welche durch
das rollende Material verursacht werden. Von den im
Umlauf befindlichen Giiterwagen, deren Zahl sich auf
1'/» Millionen stellt, sind weniger als 10°/0 aus Stahl
erbaut oder selbst mit stdhlernem Untergestell versehen.
Zahlreiche Lokomotiven gehodren veralteten Systemen
an nnd missen im Laufe der ndchsten Jahre durch
neue Typen ersetzt werden. Endlich ist noch zu er-
wahnen, da von dem dber 320000km langen Bahn-
netz der amerikanischen Eisenbahnen nur einige
Tausend Kilometer mit automatischen Signalen ver-
sehen sind. Unter diesen Umstdnden ist es nicht zu
verwundern, daR die Leistungen der verschiedenen
Bahnen auferordentlich voneinander abweichen. Auf
einigen Linien stellt sich die auf den beladenen Zug
entfallende Nutzlast auf 15001 und unter Einschlufl
der leer laufenden Wagen auf ber 1000t, wéhrend
durchschnittlich die in einem Zug beforderte Ladung
nur 3081 betragt. Es folgt hieraus, daB nicht nur die

* Das deutsche Bahnnetz ist in dem Zeitraum
1898/1902 um 4140 km gewachsen (vergl. ,Stahl und
Eisen“ 1904 Heft 14 S. 848).
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armen, sondern auch die Durchschnittsbahnen beziig-
lich ihrer Leistungen weit hinter den bestorganisierten
Bahnen zuriickstehen. Bis daher die Mehrzahl der
amerikanischen Linien ein durchweg auf Stahlschwellen
ruhendes doppeltes Geleise aus 85 bis 100 Pfund-
Nickelstahlschienen besitzt, welches den Anforderungen
eines dichten Verkehrs mit modernen Lokomotiven
und Stahlgiiterwagen gewachsen ist, bedarfes eines Eisen-
verbrauchs, gegen den der gegenwartige unbedeutend
erscheint.

Die von dem Présidenten der United States Steel
Corporation im Anschluf an den letzten Geschéfts-
bericht gemachte Mitteilung, daf die von der Corpo-
ration fir den Monat Oktober erhaltenen Auftrage
gegeniiber dem gleichen Monat des Vorjahres eine Zu-
nahme von 303s% aufwiesen, hat zu einer betracht-
lichen Preissteigerung der Aktien dieser Gesellschaft
gefiihrt. Dieser Vorgang gibt der englischen Zeit-
schrift ,,Engineering” Veranlassung, Uber die

Lago (los amerikanischen Stahltrust

einige Betrachtungen anzustellen und die Frage zu
untersuchen, ob diese Preissteigerung durch die Ver-
héltnisse gerechtfertigt gewesen ist. Zunéachst wird
ausgefiihrt, daR die fur das erste Quartal des laufen-
den Jahres auf die Vorzugsaktien gezahlte Dividende
von |34 » zugestandenermaBen nicht verdient worden
sei und dal es auch zweifelhaft sei, ob der Gewinn
des zweiten Quartals die Ausschittung der vollen
13i °/° gestattet hatte, wenn die Abschreibungen fir
die ohne Nutzen arbeitenden Anlagen in ausreichender
Weise gemacht worden w'dren. Es wird alsdann weiter
behauptet, dal die Ausfuhr nach dem Ausland der
Corporation keine Vorteile gebracht haben kénnte, und
es offenbar sei, daB man zu diesem Auskunftsmittel
nur gegriffen habe, um die im Inland unverkauflichen
Vorrate losziwerden. Nun hatte sich allerdings die
Ausfuhr im Monat August gegeniiber dem Monat Juli
vermindert, was auf eine Besserung des Inlandmarktes
deute, sie sei aber immer noch um 2000000 $ groRer
als im gleichen Monat des Vorjahres gewesen. Ferner
konnten die durch das Herabgehen der Preise fir
Halbzeug, Bandeisen usw. entstandenen Verluste
nur durch eine sehr bedeutende Zunahme der Auftrage
ausgeglichen werden. Der Verfasser des Aufsatzes im
»Engineering“ glaubt, dal bei Eintreten einer neuen
Hochkonjunktur die United States Steel Corporation
allerdings wohl in der Lage sein werde, wieder Divi-
denden auf die Stammaktien zu bezahlen, daB aber die
Aussichten hierfir in diesem Jahr infolge der maRi-
gen Ernte nicht ermutigend seien. Die Corporation
sei auf einem System hoher Schutzzélle aufgebaut,
welches sich mdglicherweise nicht lange mehr be-
haupten werde. Das bei Grindung der Corporation
verlolgte Ziel war die Erwerbung einer Monopolstellung
und die Beherrschung des Marktes, um trotz niedriger
Gestehungskosten hohe Preise zu erhalten. Dieses Stre-
ben hat zum Aufkaufder Wettbewerber und infolgedessen
zn einer gewaltigen Uberkapitalisation gefiihrt, die sich
allerdings in den ersten Jahren des Bestehens der Ge-
sellschaft, welche in die Zeit der Hochkonjunktur
fielen, noch nicht so sehr fuhlbar gemacht habe, da
die Werke voll beschaftigt und die Pieise gut waren.
Nun ist aber gerade die Zeit der Hochkonjunktur all-
gemein benutzt worden, um die Anlagen zu vergrofRern
und leistungsfahiger zu machen, so daR der Wett-
bewerb anstatt schwacher  starker geworden ist.
Unter diesen Verhéltnissen ist die Stellung der Corpo-
ration infolge ihrer Uberkapitalisierung eine besonders

* Vergleiche hierzu ,,Stahl und Eisen*“ 1904 Heft 9
Seite 499 und 511.
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GrofRbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

Einfuhr.
1. Januar bis 31. okt
1903 1904
tona tons
AtEISEN o, 14 666 16 598
RoOheisen. ..., 111 789 113494
Schweileisen (Stab-, Winkel-,

Profil-) . 145 517 84 936
Bandeisen und Rohrenstreifen. 11723 10818
Bleche nicht unter ’/s Zoll . . 43 357 35 886
Desgl. unter *s Zoll 17 813 18 929
Walzdraht......ccoooevieercnenane. 16 482 19 801
Drahtstifte......cccocvreieinnnnns j 25 444
Sonst. Néagel, Holzschrauben,: 38 146

Nieten e, ) 11299
Schrauben und Muttern . 4 665 4078
Schienen.....ccoeeeecvecececiene, 58 708 33096
Radsatze....cccoeveeeeeeceeecreee. — 1180
Radreifen und Achsen . . . 4730 3796
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 109 260 93 996
Stalilhalbzeug....ccooerinreennnne 180285 456 360
Stahlstabe, Winkel und Profile

auler Tragern. ... 176 393 67 237
LI (o[- 122 336 107 459

Insgesamt 1057 876 1104407
Ausfuhr.
Alteisen 123 648 133 148
Roheisen 928 577 683 635
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-,

Profil-) ., 109 068 96 956
GuReisen, nicht besond. gen. 51054 40 779
Schmiedeisen, ,, ” ” 71 891 47 733
Schienen  .....ccoeeininineine 528 160 437 233
Schienenstiihle und Schwellen 38523 45792
Sonstiges Eisenbahnmaterial 62 711 62 027
Draht und Fabrikate daraus . 50 868 49 268
Bleche nicht unter /a Zoll. . 100 453 89 687
Desgl. unter *s Zoll 36 727 37 607
Verzinkte usw. Bleche 296 438 312 384
Schwarzbleche zum Verzinnen 53 974 52 772
Panzerplatten  ......cccoovvviieienee. 1340 5
Verzinnte Bleche 243 245 291 560
Bandeisen und Rohrenstreifen 37 500 32577
Anker, Ketten, Kabel . . .. 21499 22 868
Réhren und Fittings 59 086 57 667
Leitungsrohren.......ccccovveenee 86 987 83437
Nagel, Holzschrauben, Nieten 17 311 -17713
Schrauben und Muttern 11698 12528
Bettstellen......cccocevevceeeerennane. 13859 12 026
Radreifen, Achsen, Rader . . 30083 29 327
Rohbldcke, vorgewalzte Blocke,

Knuppel..is 12 494 3715
Stahlstabe, Winkel, Profile 127 072 101 975
TrAgEr oo — 39 865
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 54 329 44 527

Eisen und Eisen-

Insgesamt

waren 3168625 2838811

Italiens Eisen- uud Stahlindustrie im Jahre li>03.

Nach der ,,Rassegna Mineraria“ vom 11. Oktober
1904 betrug die Eisenerzforderung Italiens im Jahre
1903 374790t im Werte wvon 5409905 Lire gegen
240705t und 3835066 Lire im Vorjahr. An Eisen-
und Manganerzen wurden 4735t im Werte von
58714 Lire und an Manganerzen 1930t im Werte von
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58650 Lire gewonnen (die entsprechenden Zahlen des
Vorjahres sind 23113 und 2477t und 286601 und
103740 Lire). Die Roheisenerzeugung stellte sich
auf 75279t in Masseln und 15465t GulRwaren zweiter
Schmelzung im Werte von 6251596 und 3321968 Lire
(im Vorjahr 30640 bezw. 12695t und 3022378 bezw.
2901416 Lire). An SchweiBeisen wurden 177392t
(163055t) im Werte von 38013277 Lire (39320991
Lire), au Stahl 154134t (108864t) im Werte von
33976364 Lire (28841984 Lire) erzeugt. Die Weil-
blecherzeugung belief sich auf 11275t (8800t) im
Werte von 4960000 Lire (4490000 Lire).

Schnelligkeit im Bau von Kriegsschiffen.

Die Amerikaner sind sehr stolz auf die bei dem
Bau der beiden neuen Linienschiffe ,Louisiana®“ uud
»Connecticut* entwickelte Schnelligkeit. Die ,,Louisiana“
wurde am 7. Februar 1903 auf Stapel gesetzt und lief
am 28. August 1904 ab, die ,,Connecticut* wurde am
10. Mérz 1903 auf Stapel gesetzt und lief am 29. Sep-
tember J904 ab. Die Bauzeit bis zum Stapellauf be-
trug somit in beiden Féllen nahezu 19 Monate. Das
»lron Age“ rihmt nun diese Ereignisse, indem es
sagt, dal ,niemals zuvor eine derartige Schnelligkeit
im Bau von Kriegsschiffen erreicht worden ist“. Dem-
gegeniiber macht aber die ,,Zeitschrift des Vereins deut-
scher Ingenieure* darauf aufmerksam, dal auf deutschen
Werften viele Linienschiffe fur die deutsche Marine
in viel kirzerer Zeit zum Stapellauf fertiggestellt wor-
den sind. Die um 3000 bis 4000t groRere Wasser-
verdrangung der amerikanischen Schiffe steht hierbei
in keinem Verhaltnis zu der nahezu nur halb so laugen
Bauzeit der deutschen Schiffe. So wurden auf der
Kaiserlichen Werft in Wilhelmshaven die beiden rund
12000 t groRBen Linienschiffe ,,Wittelsbach® und
»Schwaben® in rund 10 Monaten von der Kiellegung
bis zum Stapel hergestellt. Die ,,Wittelsbach“ wurde
am 30. September 1899 auf den Stapel gesetzt und
lief am 3. Juli 1900 ab, wahrend die ,,Schwaben* im
November 1900 auf Stapel gesetzt wurde und am
19. August 1901 ablief.

50jahriges Jubilaum des Bochumer Vereins.

Am 5. November beging der Bochumer Verein
fir Bergbau und GuBstahlfabrikation in festlicher
Weise die Feier seines flinfzigjahrigen Bestehens in
Verbindung mit der Ehrung derjenigen seiner Ar-
beiter, die dem groBen Werke mehr als ein Viertel-
jahrhundert treu gedient haben. Es war, schreibt
u. a. die ,Kdlnische Zeitung“, eine Feier, an der die
gesamte Bevdlkerung der Stadt Bochum den lebhafte-
sten Anteil nahm, ist doch ihre Entwicklungsgeschichte
mit derjenigen des Bochumer Vereins auf das engste
verknlpft. Im Jahre 1854 mit einem Aktienkapital
von 1000000 Taler begriindet, ist der Bochumer Ver-
ein heute zu einem der groften und filhrenden Werke
der gesamten deutschen Industrie herangewachsen.
Sein Aktienkapital betragt heute 25200000 JI, seine
Arbeiterzahl, urspriinglich 200, ist auf 11290 ge-
stiegen. Er ist von Anfang an ein in gesellschaft-
licher Form betriebenes Unternehmen gewesen und
seine Geschichte schreiben hieRe zugleich eine Ent-
wicklungsgeschichte der gesellschaftlichen Unterneh-
mungsform in Deutschland geben, die heute die GroR-
industrie vollstandig beherrscht. Es haftet dieser
Form etwas Unpersonliches an; die Trennung des
Kapitals von der Person des Unternehmers, so sagt
man, ist in ihr in strenger Scheidung durchgefihrt.
Dal das indes nur bedingt richtig ist, dal auch diese
Unternehmungsform von Persénlichem im besten Sinne
des Wortes durchdrungen werden kann, zeigt in glan-
zender Weise gerade der Bochumer Verein, der nicht
genannt werden kann, ohne daf dabei auch die Namen
Louis Baare und Fritz Baare genannt werden, die
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ihm das Geprage ihrer eigenen starken Individualitat
gegeben haben. Hat der Erstgenannte dem groBen
Unternehmen eine feste Grundlage gegeben und es
auf die Hohe gefiihrt, so hat es der Zweite auf dieser
Hohe nicht nur gehalten, sondern seine Bedeutung in
wirtschaftlicher wie in technischer Hinsicht noch
weiter vermehrt. In der ganzen Stellung, die der
Bochumer Verein einnimmt, in der Art seiner Ge-
schaftsfiihrung im Innern wie nach aufen klingt denn
auch die personliche Eigenart seines Begriinders wie
seines derzeitigen Leiters in deutlich erkennbarer
Weise durch. Auch in den Beziehungen, die zwischen
den gesamten Mitarbeitern des groRen Werkes, zwischen
der Leitung, den zahlreichen Beamten und der Ar-

beiterschaft bestehen, tritt gerade die personliche Seite i

in ebenso deutlicher wie schoner Weise in den Vorder-
rund. Die Festesfeier lieferte den besten Beweis
aftr, daB das Gefihl der personlichen Zusammen-
gehorigkeit auch fortgesetzt lebendig ist; dal es auch
in sozialpolitischer Beziehung segensreiche Friichte
zeitigt, ging aus den Mitteilungen hervor, die der
Stellvertreter des Generaldirektors, Hr. Dr. W. Baare
Uber die seiner besonderen Obhut unterstellte sozial-
politische Tatigkeit machen konnte. Danach hat der
Verein fiir seine Arbeiterschaft 986 Wohnungen fir
etwa 5400 Personen erbaut. Die Mietpreise dieser
Wohnungen stollen sich etwa 45 °o billiger als
in der Stadt, Ein grofRes Kost- UDd Logierhaus steht
fur 1200 unverheiratete Arbeiter zur "Verfiigung und
bietet diesen Wohnung und Kost etwa 30°/0 billiger
als in der Stadt. Die Baare-Gedachtnisstiftung fir
Arbeiterzwecke enthdlt 2000000 M. Die Pensions-,
Witwen- und Waisenkasse ebenfalls 2000000 M. Die
gesamten Aufwendungen des Vereins fiir Arbeiter-
wobhlfahrtszwecke ohne die gesetzlichen Leistungen
betragen rund 9000000 JC bei einem Aktienkapital
von 25200000'Ul.  Hiermit steht es im Einklang, daR
das Verhaltnis der Werksleitung zu der Arbeiterschaft
ein auBerordentlich gutes ist und daf im Mittelpunkt
der Jubelfeier des Vereins die Ehrung seiner Arbeiter
stand. Rund 800 Arbeiter z&hlt der Verein, die ihm
25 Jahre und langer treu gedient haben. Sie wurden
gestern in der Ublichen Weise gefeiert und durch
wertvolle Ehrengeschenke ausgezeichnet. Der Verein
deutscher Eisenhuttenleute hatte zu dem Fest ein
Glickwunschtelegramm folgenden Wortlauts geschickt:
.Kommerzienrat Fritz Baare, Bochum. Zum heutigen
Jubelfeste lhrer Gesellschaft bitten wir Sie unsere
herzlichsten  Gliickwiinsche geneigtest anzunehmen,
In dem halben Jahrhundert seines Bestehens ist der
Bochumer Verein eine der Grundfesten der deutschen
Eisenindustrie, mit Stolz nennt sie ihn einen der
ihrigen, und sein Ruf ist daheim wie im Ausland hoch-

Bicherschau.
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| angesehen. Mit hellem Gliickauf zu weiterem schénen
Erfolg. Verein deutscher Eisenhittenleute.”

Weltausstellung in St. Lonis.

Bei der Preisverteilung auf der Weltausstellung in
St. Louis haben u. a. die nachgenannten deutschen Firmen
groRe Preise bezw. goldene Denkmiinzen erhalten:
1. Bergbau und Hittenwesen.
GroRer Preis: Bochumer Verein fiir Bergbau und
GuRstahlfabrikation, Bochuin.
2. Maschinenwesen.
GroBer Preis: Goldschmidt Thermit Company,
i New York; Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft,
Mulhausen i. E.; Orivit-Werke. Koln; Schaeffer &
1 Budenberg, G. m. b. H., Magdeburg-Buckau; Schaeffer
& Budenberg, Mfg. Company, Brooklyn N.Y.
Goldene Denkmiinze: H. Bieling, Iselitz-Berlin;
Friedr. Dick, ERlingen a. Neckar; Dreyer, Rosenkranz
& Droop, Hannover; Disseldorf-Ratinger Rohren-
kesselfabrik, vorm. Dirr & Co., Ratingen; C. Otto
Gehrckens, Hamburg; Friedr. Goctz, Bursaeid b. Kdln;
Friedr. Lux, Ludwigshafen.

Die inetallograplilsclie Einrichtung des Eisen-
huttenméannischen Instituts in Aachen.

Zu diesem Aufsatz in Heft 20 von ,,Stahl und
Eisen*“ geht uns folgende Erklarung zu:
Um MiBverstandnissen vorzubeugen, nehme ich

AnlaR, darauf hinzuweisen, da die in lieft 20 beschrie-
bene metallographische Einrichtung des Eisenhitten-
maénnischen Instituts der Koniglichen Technischen Hoch-
schule zu Aachen von der Firma Carl ZeiR in Jena
nach den von A. Martens und E. Heyn geschaffe-
nen mustergiltigen Vorbildern geliefert wurde. Die-
jenigen Leser, welche sich fiir die Handhabung der
Apparate interessieren, seien auf die Abhandlung von
A. Martens und E. Heyn: ,,Uber die Mikrophotographie
im auffallenden Licht und tber die mikrophotographi-
schen Einrichtungen der Kéniglichen Mcch.-Techn. Ver-
suchsanstalt in Charlottenburg®, »Mitteilungen derKonig-
lichen Mech.-Teclin. Versuchsanstalten,* Berlin 1899,
noch besonders verwiesen. Ich hatte dieses als allgemein
bekannt vorausgesetzt, ebenso da das in Deutschland
und teilweise auch im Ausland angewandte Schleif-
verfahren auf rotierenden, mit Schmirgelpapier bezw.
Tuch bezogenen Holzscheiben von dem verdienstvollen
Leiter der Koniglichen Mech.-Techn. Versuchsanstalt
A. Martens zuerst in die Praxis eingefiihrt worden ist.
Aachen, den 28. Oktober 1904.
A. Schller.

Biicherschau.

Dr. R. van der Borght, Grundzige der Sozial-
politik. Hand- und Lehrbuch der Staatswissen-
schaften in selbstdndigen Banden. 15. Bd.
16,50 dt. Leipzig 1904, C.L. Hirschwald.

Wir haben wiederholt den Schriften Dr. van der
Borghls, des jetzigen Prasidenten im Kaiserlichen Sta-
tistischen Amt zu Berlin, Klarheit der Darstellung,
Lesbarkeit des Stils und objektive Beurteilung der Tat-
sachen nachgerihmt. In hohem Grade trifft dies Ur-
teil auch fir die vorliegenden Grundziige der Sozial-
olitik zu, worunter der Verfasser im allgemeinen

inne des Wortes mit Recht die Gesamtheit der MaR-

nahmen versteht, welche die im Gesamtinteresse er-
forderliche Einwirkung auf die sozialen Verhaltnisse,
d. h. auf die Verhaltnisse der zum Gemeinwesen ge-
horigen Gesellschaftsklassen bezwecken. Dall bei der
Darstellung der vielgestaltigen Aufgaben und Arbeiten,
die die Sozialpolitik namentlich in den letzten 25 Jahren
aufweist, dem Verfasser die eigenen Erlebnisse und
Erfahrungen auf dem Gebiete theoretischer und prak-
| tischer sozialpolitischer Arbeit zugute gekommen sind,
m zu denen ihm in seinen friheren Stellungen reiche Gc-
i legenheit geboten war, merkt man dem Werke fast
; auf jeder Seite zu seinem Vorteil an. Es bildet somit
ein vortreffli ches Vademekum fiir j eden, der sich mit dieser
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Materie zu beschaftigen hat, und das sind heute sehr
weite Kreise unseres Volkes. Zu ihnen dem Werk
ein freundliches Geleitwort mit auf den Weg zu geben,
erachten wir fiir eine dankbare und angenehme Aufgabe.

Dr. W. Bcumer.

Rudolf Martin, Die Eisenindustrie in ihrem
Kampf um den Absatzmarkt. Eine Studie Uber
Schutzzélle und Kartelle. Leipzig 1904,
Duncker & Humblot. 7 J6.

Der Gesichtspunkt, daf eine Nation unter allen
Umstanden dort kaufen misse, wo es am billigsten
sei, ist ein grundverkehrter. Fir eine Nation ist es
vielmehr das Wichtigste, dal moglichst viel Arbeits-
krafte, sei es als Lohnarbeiter in der Industrie oder

Industrielle

Knlker 1Verkzeugmascliinenfabrik, Breuer,
Schumacher & Co., Akt.-Ges., Kdln a. Rhein.

Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt einen Roh-
gewinn von 407 749,14 J1. Hiervon werden 189562,72J1
zu Abschreibungen verwendet, so dall ein Reingewinn
von 218186,42,# und einschlieBlich des Gewinnvor-
trags aus dem verflossenen Geschéaftsjahr  von
384860,23 JI. verbleibt. Nach dem Vorschlag des
Vorstandes werden 132 287,95 JI zur Erh6hung des
Reservefonds auf 150000 JI verwendet, wahrend
108000t# als 3prozentige Dividende ausgeschittet
und 136626,68 J1 auf neue Rechnung vorgetragen
werden.

Lothringer Eisenwerk in Ars a. d. Mosel.

Das Gewinn- und Verlustkonto zeigt nach 85000 t#
Abschreibungen einen verfligbaren Reingewinn von
96876,43 JI. aus welchem 2 °/o Dividende auf das
Prioritats - Aktienkapital mit 66420 t# ausgeschittet
werden, wahrend der Vortrag auf neue Rechnung
36895,63t# betragt. Im Puddelwerk wurden an
Luppeneisen verschiedener Qualitaten 9652 t, im
Schweil- und Walzwerk an Handelseisen, Formeisen,
Rohrenstreifen  und  SchweiBeisen 17006 t erzeugt.
Die Produktion an Rohren betrug 36821 Die GieRerei
lieferte 1159t. Fdr die Unterhaltung der Gruben
wurden 6216,72 J1 verausgabt.

.,Phonix*“, Aktiengesellschaft fiir Bergbhau und
HUttenbetriob in Ruhrort-Laar.

Das Ergebnis des abgelaufenen Jahres entspricht
annahernd dem des vorjahrigen. Der Bruttogewinn
betragt 5750897,25 t#. Dazu kommt der Vortrag aus
dem Vorjahre mit 426778,90t# und die verjahrte
Dividende mit 9383.#, so daB sich der Uberschul} auf
6 187059,15 JI stellt. Hiervon sind zu Abschreibungen
im ganzen 2864816,72.# verwendet, so dal ein Ge-
winn von 3322242,43 t# verbleibt. Davon sind die
Tantiemen mit 180069,05,# abzuziehen, so daf ein
Uberschu von 3142173,38t# zur Verfugung steht.
Es wird vorgeschlagen, hiervon 2800000 t# als Divi-
dende auf das Aktienkapital von 35000000,#, also
S°o zur Verteilung zu bringen und die danach ver-
bleibenden 3421 173,38t# auf neue Rechnung vor-
zutragen. Bezlglich des Betriebes der verschiedenen Ab-

Industrielle Rundschau.

24. Jahrg. Nr. 22.

auf dem Lande, sei es als selbstdandige Bauern, rationell
beschaftigt und alle vorhandenen Naturkrafte ausge-
beutet werden. Das ist der Grundgedanke des vor-
stehend angezeigten Buches, das eine auRerordentlich
fleiBige und bedeutsame Arbeit darstellt, die den Re-
gicruugsrat im Reichsamt des Innern R. Martin zum
Verfasser hat. An der Hand eines reichhaltigen Ma-
terials zeigt letzterer, wie die Zolle dos Jahres 1879
als Erziehungszolle ihre Schuldigkeit getan haben,
wie aber nach der ganzen wirtschaftlichen Struktur
Deutschlands Sicherungszélle fir Industrie und Land-
wirtschaft auch ferner nétig sind. Wir empfehlen das
Buch dringend dem Studium unserer Leser, die es
nicht ohne Befriedigung aus der Hand legen werden,
auch wenn sie, wie wir, nicht jede einzelne Schlu-
folgerung des Verfasssers zu unterschreiben bereit sind.

Die Redaktion.

Rundschau.

teilungen wird folgendes berichtet: Die Eisenstein-
grube in Nassau forderte 23573t gegen 13138t im
Vorjahr. Man sucht die Eisensteingewinnung maog-
lichst zu verstarken, um nach Ablauf der vorgerichteten
Menge den Betrieb einzustellen. In Luxemburg be-
treibt die Gesellschaft gemeinschaftlich mit der Gute-
hoffnungshiitte die Grube Steinberg bei Riimelingen, in-
Lothringen die Grube Karl Lueg bei Fentsch. Die
letztere forderte 298711t Minette, 2841t Calcaires, in
Summa 301552 t gegen 2846701, und die erstere
126329t Minette sowie 4520t Calcaires, zusammen
130849t gegen 112670t im Vorjahr. Der eigene
Verbrauch an Minette stieg von 96488t im Vorjahr
auf 101359t. Der Betrieb auf der Zeche Westende
hat sich im abgelaufenen Geschéftsjahr gut weiter
entwickelt. Die Nettoférderung betrug 544 143t oder
taglich 1819t gegen480004t im Jahre 1902/03, also
64139 t oder 13,35 °0 mehr. An Koks produzierte die
Zeche nur 48175t gegen 55797t im Vorjahr. Die
Hochofen zu Ruhrort-Laar lieferten 2237701 Thomas-
eisen, in Berge-Borbeck betrug die Erzeugung 82 8641,
die Hutte zu Kupferdreh lieferte 31 639t. Die Ge-
samtproduktion des Phonix an Roheisen belief sich
auf 338273 t gegen 308388 t im Vorjahr. Der Betrieb
der Puddelwerke der Gesellschaft geht wie auf fast
allen Werken langsam zuriick. Es waren 34,46 Ofen
durchschnittlich  im Betrieb, die 37864 t Luppen
lieferten. Die Erzeugung betrug in Ruhrort-Laar
238624t Thomasstahl und 831311 Martinstahl, zu-
sammen 321755t, in Eschweiler-Aue wurden 18929t
erblasen, so daR sich die Gesamtproduktion auf
340684t gegen 325628t im Vorjahr stellt. In Esch-
weiler-Aue, dessen Walzwerksbetrieb fast lediglich auf
Blechfabrikation eingerichtet ist, fehlte es fast das
ganze Jahr an Auftragen, da die Blechverbande solche
nicht zu beschaffen vermochten. An Fertigfabrikaten
stellte die Hutte Ruhrort-Laar 157 6531 Eisen- und
Stahlfabrikate und 91281 GuRstlicke her. An Stahl-
kniippeln, Platinen und Breitstahl wurden 776741 ab-
gegeben und an Rohblécken, vorgewalzten Blocken
und Brammen 435671 Die Hitte zu Eschweiler-Aue
lieferte 20912t fertige Waren. Die Werke zu Hamm,
Nachrodt, Lippstadt Und Belecke lieferten an Halb-
fabrikaten 208770t und an fertiger AVare 175034t.
Die Produktion der Werke an fertigem Eisen nnd
Stahl betrug daher 362727 t gegeniliber 338937t im
\rorjahr.  An feuerfestem Material stellte die Hitte zu
i Eschweiler-Aue 10961und die zuRuhrort-Laar 6527t her.
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Rheinische Stahlwerke zu Meiderich,
Kreis Ruhrorf.

Dio Meidericher Werke waren im verflossenen Ge-
schaftsjahr vollauf beschaftigt. Leider hatte die Ge-
sellschaft mit Storungen am Hochofen 2 zu kampfen,
wodurch die Roheisenerzeugung und damit auch der
Stahlwerksbetrieb nicht unerheblich gelitten haben.
Der Ofen 2 wurde im August 1902 ausgeblasen und
dafir der neuerbaute Ofen Nr. 4 in Betrieb gesetzt.
Auf der Hittenanlage in Meiderich wurden im ver-
flossenen Geschaftsjahr 285300t Roheisen produziert.
Die Erzeugung an Thomas- und Martinstahl betrug
316800t, an fertigen Fabrikaten und Halbfabrikaten
wurden 271350t hergestellt. Der Versand an Stahl-
fabrikaten betrug 265 953t; an Stahlschrott, Thomas-
schlacke, Schlackensand, Schlackensteinen, Blech-
schrott, Steinschrott, Blei usw. wurden 873771 ver-
sandt. Fakturiert wurden im verflossenen Jahr seitens
der Hutte 29254624,21 JL gegen 28845 199,10 JI. im
Vorjahr. An Arbeitern wurden durchschnittlich 4106
Mann gegen 3795 im Vorjahr beschaftigt. Die
Kohlenforderung auf Zeche Zentrum betrug 970679 t.

Die Beteiligung am Absatz des Westfélischen
Kokssyndikats betrug insgesamt 234484t. Die Ge-
winnung von Nebenprodukten beim Kokereibetrieb
belief sich auf 10541 Ammoniak, 6941 praparierten
Teer, 12691 Rohteer und 5071 Benzol. Auf der
Ringofenziegelei wurden 1905 690 Steine hergestellt.
Auf der Abteilung Duisburger Eisen- und Stahlwerke
in Duisburg konnte die Herstellung gewellter Feuer-
rohre erheblich gesteigert werden.

Vereins - Nachrichten.
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Fertigfabrikaten betrug im ersten Semester 214831
im Werte von 2930883,40 J1, an Schlacke 19367,31 JI.
insgesamt 2950250,71 JL Der Betriebsgewinn fir
das erste Semester 1904 ergibt laut Bilanz einen Be-
trag von 85456,55J1 ohne Abschreibung. Der Ge-
winn stammt nur aus den Monaten Marz bis Juni,
wéhrend die beiden ersten Monate einen nicht un-
erheblichen Betriebsverlust aufweisen. Die Bilanz ist
so eingerichtet, daf unter Zugrundelegung der Bilanz
vom 31. Dezember 1903 und nach Ausgleichung der
vorhandenen Unterbilanz die Differenz zwischen dem
Erwerbspreis von 1000000 JI Aktien und den Er-
werbskosten von 75294,96\H einerseits und dem
Aktienkapital der Duisburger Eisen- und Stahlwerke
anderseits von den Buchwerten der Immobilien unter
Verteilung auf die einzelnen Konten abgeschrieben
ist. Mit Ricksicht auf diese groRen Abschreibungen
ist eine Abschreibung fiir das erste Semester 1904
nicht erfolgt. Im Eisensteinbergwerk in Algringen
Wurden im verflossenen Geschéftsjahr 89483 t ge-
fordert, die samtlich in Meiderich verhuttet wurden.
Der Betrieb war auch in diesem Jahr, obschon die
Forderung etwas stieg, unlohnend. Die Bilanz der
Rheinischen Stahlwerke ergibt einschlieRlich des Vor-
trags aus dem Vorjahr von 13762,07 ,,# einen verflig-
baren Reingewinn von 2620 866,88 JI, der nach Abzug
von 60000 an die Unterstiitzungskasse fiir Beamte und
Arbeiter die Verteilung einer Dividende von 9 %o
(bezw. 41j°/o fir die neue Ausgabe von 1000000 JI
Aktien) gestattet. Der Vortrag auf neue Rechnung

Der Versand an | betragt 10866,88-.#.

Yereins -Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aenderunge» im Mitgilcder-Yerzclchnis.

Amende, Anton, Hittendirektor, Freistadt, Osterr.-Schl.

Behack, Leo, Ingenieur, St. Petersburg, Nicolajewskaja
Ulica 33, Quart. 17.

Druffel, Faul, Betriebsingenieur der Dillinger Hitten-
werke, Dillingen a. Saar.

Friern, Paul, Oberingenieur der Osterr.-Alpinen Montan-
gesellschaft, Neuberg a. d. Mirz, Steiermark.

Geiger, C,, Dr. ing., Aachen, Krefelderstr. 17.

Heil, Aug., Direktor, Donnersmarckhiittebei Zabrze,0.-S.

Dorn,F., Generaldirektor, BerlinW. 15, Kaiserallee2211-

Jung, Arthur, Stahlwerksassistent des Eisenwerks
Kraemer A.-G., St. Ingbert (Pfalz), Saarbriickerstr.

Klatte, 0., Zivilingenieur, Dusseldorf, Parkstr. 61.

Kohler, Wilhelm, Eisenwerksdirektor der Osterr.-Al-
pinen Montangesellschaft, Donawitz bei Leoben,
Steiermark.

Kroll, Rud., Ingenieur, Algringen, Lothr.

Michler, Alfred,' Direktor der Niederrheinischen Hiitte,
Duisburg-Hochfeld.

Mohs, Gustar, Ingenieur,
Hitten-Verein, Hoérdei. W.

Naske, Theodor, Dr. ing., Kommissar der k. k. Gewerbe-
Inspektion, Olmitz, Franz-Josefstr. 42.

Nipokoitschitzky, J., Hochofeningenieur, Olkowaia Hoch-
ofenwerk, Lugansk, Siid-Rufland.

Ohler, Gg., Oberingenieur, Eisenwerk Riesa (Akt.-Ges.
Lauchhammer), Groeba b. Riesa, Riesaerstr. 13.

Horder Bergwerks - und

| Recke, 0, Dr. ing., Maschinenfabrikant, Rheydt.
! Rissei, Viktor, Ingenieur, k. k. Gewerbe-Inspektor,
Wien 1V, Floragasse 7.

Rosambert, Charles, Dipl. Ingenieur, Direktor des Kupfer-
und Messingwerks G. Chaudoir & Co., Wien XI,
Rimbdockstr. 57.

Rump, Wilhelm, Oberingenieur des Bochumer Vereins fiir
Bergbau und GuBstahlfabrikation, Bochum, Neustr. 3.

Thiele, A., Oberingenieur des Aachener Hiitten-Aktien-
Vereins, Rothe Erde b. Aachen.

Trapp, Willy, Oberingenieur, i. Fa. Willy Trapp,
Technisches Bureau, Duisburg.
Tiurk, Rudolf, Deutsch - Osterr. Mannesmannréhrcn-

Werke, Generaldirektion Diusseldorf, Parkstr. 3611
Unckenbolt, L., Zivilingenieur, 42 rue Hullos, Liege,
Belgien.
Wasum, F., Oberingenieur, Bochumer Verein, Bochum.
Weber, Fr. W., Hitteningenieur, Eisenwerk Kraemer,
St. Ingbert, Pfalz.
Wittmann, F., Ingenieur,
Braddock Pa., U. S. A

Neue Mitglieder:

Quaring, Nicolas, Fabrikationschef der Hochdfen der
Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks- und Hiitten-
Aktiengesellschaft, Differdingen.

Ritter, Friedr., Chemiker und Mitinhaber derSchamotte-
und Dinaswerke G. m. b. H., Birsche) & Ritter,
Erkrath b. Dusseldorf.

Verstorben:
Strupp, Constantin, Liban, Rufland.

Edgar Thomson Furnaces,
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, den 4. Dezember d.J., mittags 12'/2 Uhr,
in der Stadtischen Tonhalle zu Diusseldorf.

Tagesordnung:
1 Geschéaftliche Mitteilungen.

2. Satzungsanderung.
Antrag des Vorstandes: Hauptversammlung wolle beschlieBen, den Absatz a des § 10 der Satzungen

dahin zu &ndern, daB es heil3t:
»,Der Vorstand besteht a) aus 24 bis 36 von der Hauptversammlung gewahlten Mitgliedern®,

und die Geschaftsfilhrung ermadchtigen, bei der Behdrde die zum Inkrafttreten dieser Ab&nderung
erforderlichen Schritte zu unternehmen, sowie die endgiltige Festsetzung des Wortlauts vor-
zunehmen.

3. Wahlen zum Vorstand.

4. Ober GrofR-Gasmaschinen. Vortrag von Professor Dr. Eugen Meyer-Berlin.

5. Klassifikation von GieRRereiroheisen. Vortrag von Professor Dr. F. Wilst-Aachen.

Am Tage vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute, d. i. am Samstag,
den 3. Dezember d J.,, nachmittags 5 Uhr, findet in der Stddtischen Tonhalle zu

Disseldorf eine

Versammlung deutscher GielRerei-Fachleute

statt, zu welcher die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute und des Vereins deutscher Eisen-
gielRereien hierdurch eingeladen werden.

Tagesordnung:
1 GuRfehler an StahlguRstiicken, ihre Ursachen und die Mittel zu ihrer Vermeidung. Vortrag von

Oberingenieur Paul Fri em-Neuberg in Steiermark.
2. Das Lochnersche Trocknungsverfahren. Vortrag von Dr. ing. O. Wedemeyer-Sterkrade.
3. Die magnetischen Eigenschaften des GuBeisens. Vortrag von Dr. ing. H. Nathusius-Morgenroth O.-S.

Nach der Versammlung gemutliches Zusammensein in den oberen Raumen der Tonhalle.

Eisenhitte Oberschlesien.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Hauptversammlung

am Sonntag, den 27. November 1904, nachmittags 2 Uhr, im Theater- und Konzerthaus
zu Gleiwitz.

Geschaftliche Mitteilungen. Tagesordnung.

. Wahl des Vorstandes.

Vortrag des Hrn. Geh. Bergrat Jiingst, Charlottenburg: ,Lieferungsvorschriften fiir GuRReisen®.

. Vortrag des Hrn. Bergassessor M. Witte, Kattowitz: ,Entwicklung des oberschlesischen Montan-
wesens und besonders des Eisenhilttenwesens im letzten Jahrzehnt®.

5. Vortrag des Hrn. Oberingenieur Genzmer, Kattowitz-Baildonhiitte: ,,Mitteilungen tber die FluR-

eisendarstellung im Siemens-Martinofen unter Berlicksichtigung der Fortschritte in den letzten

Jahren®.

AWN b
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Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, den 4. Dezember d.J., mittags 12l/a Uhr,
in der Stadtischen Tonhalle zu Disseldorf.

Tagesordnung:
1. Geschéaftliche Mitteilungen.

2. Satzungsadnderung.
Antrag des Vorstandes: Hauptversammlung wolle beschlieBen, den Absatz a des § 10 der Satzungen

dahin zu &ndern, daB es heift:

,Der Vorstand besteht a) aus 24 bis 36 von der Hauptversammlung gewéhlten Mitgliedern®,
und die Geschaftsfiihrung erméchtigen, bei der Behdrde die zum Inkrafttreten dieser Abanderung
erforderlichen Schritte zu unternehmen, sowie die endgiltige Festsetzung des Wortlauts vor-
zunehmen.

3. Wahlen zum Vorstand.
Ober GroR-Gasmaschinen. Vortrag von Professor Dr. Eugen Meyer-Berlin.

5. Klassifikation von GielRereiroheisen. Vortrag von Professor Dr. F. Wist-Aachen.

Am Tage vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute, d. i. am Samstag,
den 3. Dezember d J.,, nachmittags 5 Uhr, findet In der Stadtischen Tonhalle zu

Disseldorf eine

Versammlung deutscher Giel3erei-Fachleute

statt, zu welcher die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute und des Vereins deutscher Eisen-
gielRereien hierdurch eingeladen werden.

Tagesordnung:
1 GuRfehler an StahlguBstiicken, ihre Ursachen und die Mittel zu ihrer Vermeidung. Vortrag von
Oberingenieur Paul Fri em-Neuberg in Steiermark.
2. Das Lochnersche Trocknungsverfahren. Vortrag von Dr. ing. O. We demeyer-Sterkrade.
3. Die magnetischen Eigenschaften des GuReisens. Vortrag von Dr. ing. H. Nathusius-Morgenroth O.-S.

Nach der Versammlung gemitliches Zusammensein In den oberen Rdumen der Tonhalle.

Eisenhltte Oberschlesien.

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

S

Hauptversammlung

am Sonntag, den 27. November 1904, nachmittags 2 Uhr, im Theater- und Konzerthaus
zu Gleiwitz.

1 Geschéftliche Mitteilungen. Tagesordnung:

2. Wahl des Vorstandes.

3. Vortrag des Hrn. Geh. Bergrat Jingst, Charlottenburg: , Lieferungsvorschriften fir GuReisen®.
4. Vortrag des Hrn. Bergassessor M. Witte, Kattowitz: ,,Entwicklung des oberschlesischen Montan-

wesens und besonders des Eisenhiittenwesens im letzten Jahrzehnt®.

5. Vortrag des Hrn. Oberingenieur Genzmer, Kattowitz-Baildonhitte: ,,Mitteilungen UGber die FluR-
eisendarstellung im Siemens-Martinofen unter Beriicksichtigung der Fortschritte in den letzten
Jahren®.



Tafel XVIII.
»STAHL UND EISEN®“ Nr. 22, 1904.

Gaskraft-Geblasemaschine von 180 P.S.

der Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft Nirnberg.

T=9

In Lichtdruck ausgefiihrt von Wiih Otto, Diisseldorf



~STAHL UND EISEN* Nr. 22, 1904. Tafel XIX.

Gasmaschine von 800 bis 1000 P.S. in Tandemanordnung

gebaut von der Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft Nlrnberg.

In Lichtdruck ausgefiihrt von With. Otto. Di*M>Morf



~STAHL UND EISEN®* Nr. 22, 1904. Tafel XX.

Hochofengebldsemaschine von 600 P.S. mit Antrieb durch einen Gichtgasmotor System Korting

gebaut von der Siegener Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft. A

©o@®

In Lichtdruck *usgefiihrt von Wilh. Otto. Dusseldorf.



