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Holzschwellen oder eiserne Schwellen.

Von Generaldirektor Baurat Beukenberg.

‘ie friher viel umstrittene Frage, ob
Holzschwellen oder Eisenschwellen fur
den Eisenbahn - Oberbau vorzuziehen
sind, scheint durch die immer weiter um

sich greifende Anwendung der eisernen Schwellen
zugunsten der letzteren entschieden zu sein. Die
Lange der durchgehenden Geleise betrug bei den
vollspurigen Eisenbahnen Deutschlands im Rech-
nungsjahre 1902 70 943 km, davon entfallen
68 811 km auf Geleise mit Querschwellen,
namlich 50 699 km mit 63434161 Stick Holz-
schwellen, und 18112 km mit 23 066 490 Stiick
eisernen Schwellen.

Im Jahre 1898 waren an gleichartigen Ge-
leisen vorhanden: 46 021 km mit 56 250 330
Stick  Holzschwellen und 16 111 km mit
19904493 Stiick eisernen Schwellen.

Die Zunahme von 1898 bis 1902 betragt
hiernach fur die Holzschwellen rund 11 °/o, flr
die Eisenschwellen rund 16 %-

Das bedeutet einen zwar nur langsamen,
aber, wie die Zahlen der Zwischenjahre zeigen,
immerhin stetigen Fortschritt.

Die Holzschwello hat schon wegen der
langen Zeit, die seit ihrer Verwendung ver-
flossen ist, ihre treuen Anhanger. Die ver-
haltnismalig modernere Eisenschwelle dagegen
hat immer noch gegen die Abneigung zu
kéampfen, welche bei vielen Eisenbahntechnikern
teils aus Liebhaberei fur die Holzschwelle, teils
wegen der schlechten Erfahrungen mit den zu-
erst angewandten . mangelhaft, konstruierten
Eisenschwellen besteht. Die zuerst verlegten
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Eisenschwellen hatten tatsachlich viele Mangel;
sie waren zu schwach und an den Enden offen
oder schlecht verschlossen; sio falten zu wenig
Bettungsmaterial," brauchten eine sehr grofRe
Zahl von Befestigungsmitteln und waren viel-
fach auch zur Ersparung der Unterlagsplatten
nach der Schienenneignng geknickt, wodurch
ihre sichere Lage in der Bettung beeintrachtigt
und ein baldiger Verschlei® an den Auflager-
stellen der Schiene lierbeigefnhrt wurde. Will
man heute Vergleiche anstellen, so mufl man
der gunstigsten und wohl am meisten ver-
breiteten Holzschwelle, d. li. der Kkiefernen,
nach gutem Verfahren, z. B. mit Zinkclilorid
unter Zusatz von Teerdl getrankten Holzschwelle,
eine neuzeitliche eiserne Schwelle, z. B. die
Form 51E der preuflischen Staatsbahnen, gegen-
Uberstellen und fur beide Oberbanarten die am
besten bewahrte Befestigung mit Hakenplatten
und die fir Schnellzugstrecken (blichen Ab-
messungen der Schwellen zugrunde legen. Beide
Oberbauarten haben sich gut bewahrt.
Eisenschwellen verlangen ein grobkdérniges,
sehr wasserdurchlassiges Bettungsmaterial, am
besten Schotter ans Basalt oder sonstigem harten
Gestein, auch FInRkies, wahrend Holzschwellen
noch mit Vorteil in geringerer Bettung, z. B.
Sand, sandigem Kies oder Kesselasche verlegt
werden konnen. . Holzschwellen werden beim
Stopfen, beim Nageln und sonstigen Bahnunter-
haltungsarbeiten leicht durch die Werkzeuge
beschadigt. Auf viel und schnell befahrenen
Strecken lésen sich die Schienennagel leicht;
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sie mussen haufig wieder befestigt werden und
halten nach einigen Jahren {berhaupt nicht mehr
fest. Die zur Beseitigung dieses Ubelstandes
neuerdings eingofiihrten eichenen Diibel schwéchen
den Querschnitt sehr, so daR bei schlechter
Unterstopfung, wie sie beispielsweise bei an-
haltendem Frost immer eintritt, Schwellenbriiche
zu befirchten sind. Auch erfordert das Ein-
bringen beziehungsweise Auswechseln der unter
den SchienenfuB greifenden Diibel die Langs-
verschiebung der Schwelle oder die Seiten-
verschiebung der Schiene. Beides ist umstand-
lich und teuer. Besser als Schienennégel halten
auf solchen Strecken die Schwellensclirauben.
Einen Nachteil der eisernen Schwelle glaubte
man anfénglich in der Verschiedenheit der Be-
festigungsmittel fir die Kurven von verschiedenen
Halbmessern zu erblicken. Es hat sich aber
lierausgestellt, daR gerade die stufenweise Her-
stellung der Spurerweiterungen durch verschieden-
artige Befestigungsmittel eine groRe Gewaéhr
fir die richtige Ausfihrung und insbesondere

fur die dauernde Erhaltung der Spur bietet.
Nur bei der selten vorkommenden Verlegung
einer in der Krimmung belegenen Strecke in

eine solche von gréRerem oder geringerem Halb-
messer bietet die Holzschwelle etwas mehr Be-
quemlichkeit. Dagegen erfordert das Geleise
mit eisernen Querschwelleu und Hakenplatten
wenig Unterhaltungsarbeit, weil die Befestigungs-
mittel sich nicht so leicht 16sen und auch weni-
ger hédufig auszuwechseln sind. Fir Schnellzug-
strecken wird man deshalb die eiserne Schwelle
der Holzschwelle vorzielien.

Ergehen sich hiernach beziiglich der Brauch-
barkeit im Betriebe fur beide Schwellenarten
nur geringe Verschiedenheiten, die freilich mehr
zugunsten der eisernen Schwelle sprechen, so
missen fur die Beurteilung der zweckmaéaBigen
Wahl der einen oder anderen Schwelleuart die
damit zu erzielenden wirtschaftlichen Ergebnisse
den Ausschlag geben. Dabei spielt die geo-
graphische Lage des Verwendungsortes einerseits
zum nachstgelegenen Industriegebiet, in dem
eiserne Schwellen hergestellt werden, anderseits
zu den Hafen, denen Holzschwellen mit billiger
W asserfraclit zugeffihrt werden kdénnen, und zu
den Tréankungsanstalten, mit anderen Worten
die Frachtfrage, eine bedeutende Rolle. Die
nachstehende Berechnung soll deshalb Durch-
schnittsverhdltnisse fur die Provinzen Rheinland-
Westfalen und die benachbarten Gebiete zur
Voraussetzung haben; fir die Gbrigen Provinzen
lassen sich dann leicht unter Bertcksichtigung
der Frachten die ndétigen Schlisse ziehen.

Die Ermittlung der wirtschaftlichen Ergebnisse
mit beiden Schwellenarten muR sich stutzen auf die
Erfahrungen Uber die Haltbarkeit der Schwellen
sowie auf die Beschaffungskosten derselben ein-
schlieBlich der zugehoérigen Befestigungsmittel,
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und zwar unter Berlcksichtigung des Wertes,
den diese Teile nach dem endgiltigen Ausbau
noch haben. Der Verbrauch an Befestigungs-
mitteln wahrend der Liegezeit der Schwellen kann
als geringfligig, wenn auch fiir die Eisenscliwelle
glnstiger, auBer Betracht bleiben. Die zuléssige
Benutzungsdauerder kiefernen getrankten Schwelle
betragt im Durchschnitt 12 Jahre, die der eiser-
nen Schwelle, Form 51 E, mindestens 15 Jahre.
Als Norm fir die Berechnung soll der Oberbau
8h der preuBischen Staatsbahnen dienen, wobei
fir Holzschwellen die im letzten Jahr ublichen
Preise, fiur die eisernen Schwellen und alles
Kleineisenzeug die im letzten Jahr giltigen
Vertragspreise der preuBischen Staatseisenbahnen
unter Hinzurechnung eines mittleren Fraclit-
betrages eingesetzt werden.

I. Oberbau 8b mit kiefernen getrankten
Schwellen.

A. Neuwert der Schwellen und Befestigungsmittel.

1km Geleise erfordert (17 Schwellen auf
12 m Geleise) Holzschwellen 2,7 m lang,

16 X 26 cm stark, 1416 Stiick je 4,20J1  5947,20 J1
Hakenplatten 2832 Stiick je 6,63 kg

= 18,77t je 125J | 2346,25 ,,
Klemmplatten 2832 Stiick je 0,576 kg

= 1,63t je 195 317,85,
Schwellenschrauben 150 mm lang, 8496

Stiick je 0,469kg = 3,98t je 200JI 796,00 ,,

Gesamt-Beschaffungskosten f. 1 km Geleise 9407,30 JI

B. Altwert der Schwellen und Befestigungsmittel.

1416 alte kieferne Schwellen je 0,15.11 212,40 J!
20,721 Kleineisenzeug (nach Abzug von
15% fir Abrosten) je 52 JI 1077,44 ,,

Zusammen 1289,84 Ji

Il. Oberbau mit eisernen Querscliweilen.
A. Neuwert der Schwellen und Befestigungsmittel.

1 km Geleise erfordert (17 Schwellen auf
12 m Geleise)SchwellonForm51E, 1416
Stlick 2,7 m lang, je 58,3 kg= 82,551

je 11001 . .. 9080,50 J1
Hakenplatten 2832 Stiick je 1,975 kg

= 559t je 2700 | ........... 1509,30 N
Klemmplatten 2832 Stick je 0,68 kg

= 193tje 195 M .. 376,35 .,
Hakenschrauben 2832 Stiick je 0,64 kg
—1,811je 210JI . . . . . .. 38010,

Gesamt-Beschaffungskosten f. 1km Geleise 11846,25 M

B. Altwert der Schwellen und Befestigungsmittel.

1416 Stiick alte eiserne Schwellen Form
51 E (nach Abzug von 20 % fir Ab-

rosten) = 66,041 je 50 J1.....cccccceur e 3302,00 JI

7,461 Kleineisenzeug (nach Abzug von
20% fur Abrosten) je 52 JI, 387,92 ,
Zusammen  3689,92 Jt

Nach Abzug des verbleibenden Alt-wertes stellen
sich die Anlagekosten fiir 1km Geleise:

mit kiefernen Schwellen nebst Befesti-
gungsmitteln

I mit eisernen Schwellen nebst Befesti-
gungsmitteln

mithin fir Holzschwellen mehr 461,13 Jt

8117,46 J1

7656,33,,
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AuBer den Anlagekosten bleibt nun noch die

verschiedene Dauer der Schwellen zu beriick-
sichtigen. Einen richtigen MaRstab fir den
Vergleich erhdlt man, indem man fir jede

.Schwellenart die jahrliche Ricklage berechnet,
welche unter Berlicksichtigung 3 Vsprozentiger
jahrlicher Zinseszinsen erforderlich waéare, um
die Beschaffungskosten der Schwellen bis zum
Zeitpunkt der notwendigen Erneuerung aufzu-
bringen, nach Abzug des dann noch verbleibenden
Altwertes. Diese.Jahresriicklage berechnetsich fir
die vorerwahnten Holzschwellen nebst Befesti-
gungsmitteln bei zwdélfjahriger Dauer fir 1 km zu
(9407,30 - 1289,84) . 0,035 N
1,035 -1

und fur die eisernen Schwellen bei 15jahriger Dauer
(11346,25 — 3689,92). 0,035

10358 1 396,82 Jt.
Die jahrliche Ersparnis bei Verwendung des
eisernen Oberbaues statt des I-lolzschwellen-

Oberbaues betrdgt daher unter den angenommenen
Verhéltnissen 556 — 396,82 = 159,18 JI| oder
28,63 °/o.

UmdenEinfluR auszuschalten, den die gewdahlte
Art der Befestigungsmittel auf diese Berechnung
ausibt, empfiehlt es sich, die gleiche Rechnung
auch fur die Schwellen allein auszufuhren. Es
stellt sich dann der erforderliche jahrliche Auf-
wand fir 1 km bei kiefernen Schwellen auf:

(5947,20 —212,40). 0,035
1,0352 -1
und fir die eisernen Schwellen auf:

(9080,50 - 3302,00) . 0,035 ”
1,035% - 1 —299,60 M.

=392,80 JI

Die eisernen Schwellen erfordern daher im
Durchschnitt jahrlich einen um 93,15 gerin-
geren Aufwand fur 1 km Geleise, d. h. sie stellen
sich um 23,7 °/o gunstiger als die Holzschwellen.
Der fiur die eisernen Schwellen eingerechnete
Erachtsatz gilt fir Entfernungen bis 50 km von
dem liefernden Werke. Fir eine Entfernung
von 200 km betrdagt der Frachtsatz fir die
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Tonne rund 6 -Ji mehr; die Mehrkosten fur 1 km
Geleise wirden also 82,55 X 6 — 495,30 Ji be-
tragen. Der jahrliche Aufwand berechnet sich
dann zu 325,12 Ji f. d. Kilometer, woraus zu
entnehmen ist, daB die etwaige ginstigere
Frachtlage fir die Holzschwellen keine wesent-
liche Verschiebung der berechneten Zahlen
herbeiznfiilnen vermag.

Der Vergleich der
sonstigen Holzschwellen,
Tannen- und ungetrankten Kiefernschwellen,
wird wegen des hoheren Preises der Eichen-
schwellen und der geringen Dauer der Ubrigen
noch unginstigere Ergebnisse liefern. Die
eiserne Schwelle vermag daher fast im ganzen
Reiche den Wetthewerb mit der Holzschwelle
erfolgreich anfzunehmen. Zieht man schlieBlich
noch in Betracht, daR die kiefernen und eiche-
nen Schwellen zum grofRten Teil aus dem Aus-
lande, insbesondere aus RuBland und Galizien
bezogen werden, so wirde durch die verstarkte
Anwendung der eisernen Schwellen gleichzeitig
die Beschéaftigung der Werke im Inlande ge-
fordert werden. Bei dem starken Anwachsen
unseres Eisenbahnnetzes braucht darum der Be-
zug von Holzschwellen noch nicht zuriick-
zugehen. Die eingangs angefiihrten Zahlen
zeigen deutlich, wie groB allein der jahrliche
Bedarf fir neue Geleise ist. Eine allmdhliche
Steigerung des Bezugs von eisernen Schwellen
bis zur Héhe des jahrlichen Mehrbedarfs wirde
weder dem Handel in Holzschwellen noch dem
Betriebe der Trankungsanstalten irgendwie Ab-
bruch tun. Fir letztere findet sich kiinftig
voraussichtlich Ersatz durch das jetzt in Auf-
nahme kommende Trdnken der Grubenhdlzer
mit faulnisverhindernden Stoffen.

Das Gute mull dem Besseren weichen, und
die Zukunft wird lehren, daR die Anwendung
der eisernen Schwellen zunimmt in dem MaRe,
wie die Eisenbahntechniker durch langere Ver-
wendung der neuzeitlichen Eisenschwelle die
wirtschaftlichen Vorteile derselben kennen lernen.

eisernen Schwellen mit
Eichen-, Buchen-,

Die Steinkohlenvorriite der Erde.

Von Oskar Simmersbach.

Deutschland. Im Jahre 1892 erwies Pro-
fessor A. Riedler-Berlin* die vielfach ver-
breitete Ansicht einer ,neuen Ara, welche die
Elektrizitdt in Verbindung mit den W asserkréften

*Vergl. A. Riedler: »Studien Uber Kraftver-
teilung« ; -Zeitschr. d. V. d, Ing.i; 1892.

(N&chdruck verboten.)

schaffen und dem Dampf den Garaus machen soll*)
als nichtig und falsch und zeigte, dal nach unseren
jetzigen Erfahrungen und dem heutigen Stande der
technischen Wissenschaften die Kohle als Kraft-
quelle all unsere wirtschaftlichen Verhéaltnisse auch
fur die Zukunft beherrschen wird. Je weniger aber
die Wahrscheinlichkeit eines anderweitigen Er-
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satzcs der lebendigen Kraft Aussicht auf Ver-
wirklichung hat, desto mehr gewinnt die Kenntnis
der Ergiebigkeit und voraussichtlichen Er-
schépfung der Steinkohlenlager an Wert; und
nicht zum wenigsten verdient die Steinkohleu-
frage heute in Deutschland eingehende Beachtung,
als die letzten zehn Jahre durch neuere Tief-
bohrungen und Aufschlisse ein véllig verédndertes
Bild des deutschen Kohlenreichtums ergeben.
Eine Ubersichtliche Zusammenstellung und Be-
sprechung der Kohlenvorrate Deutschlands und
der dbrigen Lander in ihrer Gesamtbedeutung
dirfte daher nicht unwillkommen sein.

Der Schwerpunkt der deutschen Steinkohlen-
forderung liegt in den westlichen Kohlenbezirken,
indem das Ruhrkohlenbecken im Verein mit dem
Aachener und dem Saarrevier mit Uber 60 °/o
an der Gesamtforderung teilnimmt, wahrend
die beiden schlesischen Kohlenbezirke nebst dem

Zwickauer im Konigreich Sachsen nur ein
Drittel derselben stellen, so daBR die erst-
genannten Kohlenvorkommen im Vordergriinde
des Interesses stehen. Es sei infolgedessen
auch mit der Beschreibung der westlichen
Kohlenvorrate begonnen.

Das Ruhrkohlenrevier. Das Ruhr-

kohlenbecken geht in seinem sidlichen Teil zu-
tage aus und wird dort zwischen Kettwig und
Herdecke von der Ruhr in vielen Serpentinen
durchschnitten; auf der Sldwestseite begrenzen
dltere Gebirge die Kohlenformation, und auf der
Westseite bis auf das linke Rheinufer hinlber
sowie auf der ganzen Nordseite wird sie von
jingeren Schichten (Kreidebecken von Miinster)
bedeckt. Der unbedeckt an die Oberflache
tretende Teil der Steinkohlenformation des Ruhr-
kolilenbeckens hat heute nicht mehr die Be-
deutung wie friher; seine Forderung, welche
1870 noch 45 °/o der Gesamtproduktion aus-
machte, betragt heute nur etwa 15 °/« and wird
in Zukunft immer mehr Zurlckbleiben, da die
alten Zechen dieses Gebiets nicht mehr die Ent-
wicklungsfahigkeit besitzen, wie die unter dem

Deckgebirge bauenden Kohlengruben. Die durch
Schachtanlagen aufgeschlossene, in Wairtschaft-
lieber Ausbeutung stehende Flache im Gebiete

der Kreidebildungen wies in den letzten zehn
Jahren eine Zunahmevon rund 112 gkm auf,
715 gegen 603 gkm in 1892. In ungleich
groRerem MaBe aber wurde durch Tiefbohrungen
die Verbreitung des produktiven Steinkohlen-
gebirges nachgewiesen. Bis zur nérdlichen Be-
grenzung dieser Erweiterung der Kohlenfelder,
welche durch eine Linie von Buderich am Rhein
in 0Ostlicher Richtung (Gber Hinsee, Wulfen,
Vinnum, Herrenstein nach Beckum hin gebildet
wird, berechnet sich die rdumliche Ausdehnung
der Steinkohlenablagerung  auf 2932 gkm in
1900 gegen 1923 gkm in 1892. Die Machtig-
keit der gesamten Schichtenmassen der Stein-
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kohlenformation in dem bisher durch Bergbau
erschlossenen Teile des Ruhrkohlenbeckens be-
tragt 3050 m. Die Gebirgsmaclitigkeit inner-
halb der einzelnen Fl6zgrnppen und ihr Ver-
héltnis zum Reichtum an bauwirdigen Fldzen
stellt sich unter Berilicksichtigung der neueren
Aufschlisse* wie folgt:

Gebirgs- Bau- v
1. Magerkohlenpartie 1050 105 100 :1
2. Fettkohlen-u.ERkohlen-
partie (Durchschnitt) 698 26,7 26,5:1
3. Gaskohlenpartie 247 8,6 29,4:1
4. Gasflammkohlenpartie . 830 24.6 33,7:1
Zusammen rund 2825 70 40 1

Da mit dem Vorriicken des Bergbaues nach
Norden hin die Magerkohlenpartie in zu groBen
Teufen auftritt, so wird mit dem Ausscheiden
dieser Flozgruppe das Verhéltnis zwischen Ge-
birgsméachtigkeit und Kohlenfihrung der bau-
wirdigen Floze gunstiger und erhdht sich auf
30 : 1. Als untere Grenze der Bauwdirdigkeil
gilt im allgemeinen noch eine Flozmachtigkeit
von 40 bis 50 cm reiner Kohle. Die Anzahl
der bauwdiirdigen Floze schatzte Runge** 1890:

Durch- M axi-

Flézgruppe schnitts- mal-

zahl zahl

1. fur dieMagerkohlengruppe. . . 15 19

2., ., Fett- und ERkohlengruppe 31 39
3. ., ., Gas- u. Gasflammkohlen-

OIUPPE e 25 33

Zusammen 71 91

Inzwischen ist noch auf den Zechen General
Blumenthal und Schldgel & Eisen ein hdéherer
Horizont der Gasflammkohlenpartie mit funf als
bauwirdig anzusehenden Fldzen erschlossen.
Hinsichtlich der Ergiebigkeit der Ruhrkohlen-
ablagerung sollen, nach einer Berechnung vom
Geh. Bergrat Dr. H. Schulz, in dem Anfang
1900 bekannten Teile des Ruhrkohlenbeckens

bei 2900 gkm Flacheninhalt in bauwdirdigen
Flozenanstehen: Milliarden
Tonneu
a) bis zur Tiefe von700 m . . . . 1
b) in der Tiefe von 700 bis 1000 18,3
¢) in der Tiefe von 1000 bis 1500 m 25
bis 1500 m insgesamt . . 54,3
darunter in groReren Teufen, aber
dem Bergbau noch zugénglich 75
Zusammen  129,3

Unter Zugrundelegung dieser Vorratsmengen
und einer Jahresférderung von rund 100 Mil-
lionen Tonnen, wie sie die Steigerung der Rubr-

* Vergl. Festschrift zum VIII. Allg. Deutschen
Bergmannstage 1901 (Hundt) S. 12.

** Vergleiche Runge: ,Das Ruhr - Steinkohlen-
becken®, 1892.
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kohlenférderung gemdaR nachstehender Tabelle
fir die nahe Zukunft erwarten l1aBt, wirden hier-
nach die Ruhrkohlenvorrdte bis zu einer Tiefe

Entwicklung der Ruhrkohlenférderung
1850 Dis 1900.

Fordermenge

Jahr* o/o Zunahme

in 1000 t
1850 1617
18G0 4603 185
1870 12 187 165
1880 22 173 82
1890 35575 61
1900 57 569 56

von 1000 m noch 293, bis zu einer Tiefe von
1500 m noch 543 und bis zur unteren Grenze
der Magerkohle noch 1293 Jahre ausreichen.
Erwédgt man jedoch, daB die Ruhrkolilenablage-
rungen sich weiter durch den ganzen westlichen
und noérdlichen Teil des Miinsterschen Kreide-
beckens, zwar mit gréBerem Deckgebirge, aber
in einer vom Bergbau erreichbaren Tiefe er-
strecken, und die nordliche Grenze voraussicht-
lich bis in die Gegend von Winterswyk, Vreden,
Ahaus, Rheine reicht, und daB auch 15 km von
Ibbenbiiren entfernt in der Gemeinde Saerbeck
in einer Tiefe von etwa 1200 m Kohlen orbohrt
sind;** erwdgt man ferner, daB die linksrheini-
schen Aufschlisse ebenfalls noch unvollstindig
sind, und daB Bohrungen nach Westen zu bis
zu der Linie Aldekerk—Issum von Erfolg be-
gleitet gewesen sind, so wird man nicht zwei-
feln konnen, daB die aufgeschlossenen Vorrate
nur den kleineren Teil des Gesamtkohlenreich-
tums des Ruhrkohlenbeckens ansmachen und bis
zur volligen Erschépfung der westfalischen
Kohlenfelder weit mehr als zwei Jahrtausende
vergehen werden.

Das Aachener Kohlenrevier. Das
produktive Steinkohlengebirge tritt bei Aachen
in zwei getrennten Mulden auf; in der 0stlich
gelegenen Indemulde wird es von maéchtigen
Diluvialschichten bedeckt und in der ndérdlichen

* Jeweilig nach dem dreijahrigen Durchschnitt
bei jeder Forderungsstatistik von 1850 bis 1900.

** Die Arbeit von Schulz -Briesen: ,Das Deck-
gebirge des rheinisch-westfalischen Karbons*“ (>Gliick-
auf« 1902 Nr. 45) besagt, daB das Ibbenbirener Kohlen-
gebirge lediglich Sattel im rheinisch - westfalischen
Karbon sei und das Karbon noch weiter nordwarts
fortsetze bezw. einfalle.

F. Simmersbach fuhrt in dem Aufsatze: ,Die
nordliche Erstreckung des Ruhrkohlenbeckens* (»Berg-
und Hittenmannische Zeitung« Nr. 13, 1902) an, daf
auf Grund der neuesten Aufschliisse auf der linken
Rheinseite die Annahme berechtigt sei, dal sich das
Ruhrkohlenbecken in nérdlicher Erstreckung in breiter
Form in die Niederlande hinein fortsetze, und daR
insbesondere nordlich der Lippemulde in Deutschland
zunachst zwei Zentralmulden, die erste in der Richtung
Xanten—Borken—Coesfeld und die zweite in der
Richtung Cleve—Vreden—Rheine, sowie der darauf-
folgende Sattel in der Linie Nymwegen—Gronau zu
konstruieren sei.
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Wurmmulde meist von Diluvial- und Tertidr-
schichten, nur im Wurmtal selbst geht es zu
Tage aus. Auf den 1891 noch nicht abgebauten
Flozen des Indebeckens waren nach Geh. Berg-
rat Nasse (a. a. 0.) noch

Miillionen
Tonnen

a) bis zur Tiefe von 700 m . . . . 76
b) in einer Tiefe von 700 bis 1000 m 39

Zusammen 115

Steinkohle vorhanden, wahrend die abbaufdhige
Kohlenmenge der Wurmmulde bei einer Zahl
von 12 bis 15 bauwirdigen mageren Fldzen
mit 13 m Kohlenméchtigkeit und 23 Flamm-
und Fettkohlenflézen mit 18,7 m Kohlenméch-
tigkeit

Millionen

Tonnen

a) bis znr Tiefe von 700 m ... . 528
b) in einer Tiefe von 700 bis 1000 m 428
c) in mehr als 1000 m Tiefe . . . 116

Zusammen 1072

betragt, so daR insgesamt im Aachener Kohlen-
revier rund 1,2 Milliarden Tonnen Steinkohlen
anstehen.

Aus neueren Bohrungen bei Erkelenz und
Wesel kann man jedoch auf eine wesentliche
Ausdehnung der vorhandenen Kohlenfelder in
nordostlicher Richtung folgern, indem geologisch
hierdurch der direkte Zusammenhang zwischen
den rechts- und linksrheinischen Kohlenfeldern
Norddeutschlands nachgewiesen ist. Nach Pro-
fessor Frech* wird man nicht fehlgehen, wenn
man ein Vielfaches des ermittelten Aachener
Kohlenvorrats in erreichbarer Tiefe zwischen
Aachen und Diusseldorf als vorhanden ansieht.

Die Forderung des Aachener Kohlenreviers,
deren Steigerung in den letzten 50 Jahren aus
der folgenden Statistik hervorgeht,

Entwicklung der Aachener Steinkohlen-
forderung 1850 bi 00.

TSj

183 =

390 = 113

646 = 66

1176 = 82

1461 = 24

1923 = 32
wird durch den Wetthewerb der Ruhrkohlen

und dadurch, daB dem Abteufen der Schachte
wegen des dem Steinkohlengebirge aufgelagerten
schwimmenden Gebirges grofe Schwierigkeiten
entgegenstehen, in hohem Male gehemmt. Eine
erhebliche Steigerung der Jahresférderung wird

daher schwerlich zu erwarten sein. Fir eine
Forderung von 21/4 Millionen Tonnen im Jahr
wirde der berechnete Kohlenvorrat {ber 500

* Vergl. Dr. Fritz Frech: ,Uber Ergiebigkeit
und voraussichtliche Erschopfung der Steinkohlen-
lager®, 1901, Sonderabdruck aus »Lethaea palaeozoica“
pag. 444.
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.Jahre ansreichen, der wirklich vorhandene aber
fir einen mehr als doppelt so langen Zeitraum
genligen.

Das Saarbricker Kohlenrevier. Die
Steinkolilenablagerung an der Saar, welche fast
ganz dem preuBischen Fiskus und zum kleinen
Teil der bayrischen Pfalz' angehort, wird im
Norden von Unter-Botliegendem, im Siden von
Buntsandstein bedeckt und tritt mit etwa
200 gkm an die Oberflilcho; unter Buntsandstein-
und Muschelkalkbedeckung setzt sich das Kohlen-
gebirge in sidwestlicher Richtung bis nach Loth-
ringen hinein fort. Das Saarbecken umfalt in dein
fiskalischen Bergbaufeld 1782,4 gkm. Die Ge-
birgsmilchtigkeit der Ottweiler Schichten betragt
annahernd 3600 m, in der Pfalz 1700 m, in
Lothringen 2000 m, und die der Saarbriicker
Schichten bei Saarbriicken 3200 m, in der Pfalz
2000 m. Bisher sind etwa 40 Fléze in Bau
genommen mit einer gesamten Kohlenmachtigkeit
von 60 m. Nach einer Berechnung von Mark-
scheider R. Miller - Saarbricken* enthalt
das staatliche Kohlenfeld bis 1000 m Teufe und
nach Abzug von 20 °/o Abbauverlust noch

Magerkohlen 226 Millionen Tonnen
Flammkohlen . . . 1554 ” »
Fettkohlen 1880 » »

Zusammen 3660 Millionen Tonnen

wozu noch der gewinnbare Kohleninhalt der dicht
an der bayrisch-preuischen Laudesgrenze liegen-
den vier Gruben und der lothringischen Grube
Kleinrosseln mit 157 Millionen Tonnen kommt,
insgesamt 3817 Millionen Tonnen Steinkohlen.
Die Berechnung der in mehr als 1000 m Tiefe
anstehenden Kohlen erscheint wenig sicher, ins-
besondere weil es zweifelhaft ist, ob alle Floze
sich als bauwiirdig erweisen. Bergrat Kliver**
veranschlagte die abbaufdhige Kohlenmenge auf
3931 Millionen Tonnen. Bei einer Jahresforde-
rung von 12 Millionen Tonnen wirden die be-
rechneten Kohlenvorrate 326 Jahre andauern
und unter Einrechnung der Kliverschen Angaben
fir groBe Tiefen Uber 750 Jahre.

Die Zunahme der Steinkohlenférderung im
Saarrevier wéahrend 1850 bis 1900 ist aus der
folgenden Zusammenstellung ersichtlich :

Entwicklung der Saarbricker Steinkohlen-
forderung 1850 bis 1900.

715 = —
2160 = 202
3098 = 43
5684 = 83
7383 = 30
9359 = 27

Die vorstehenden Ermittlungen beschréanken
sich aber auf das preuflische Gebiet; nicht be-
ricksichtigt ist das in den letzten Jahren auf-

* Vqgl. ,,Das Saarbriicker Steinkohlengebirge®, 1904.
** Vergl. Nasse a a 0.
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geschlossene Kohlenfeld in Lothringen, wo durch
zahlreiche Tiefbohrungen das Fortsetzen des
Kohlengebirges in Tiefen von 500 bis 1000 m
unter der Trias in dem von der Eisenbahnlinie
Forbach— Metz und der Nied von Falkenberg bis
Busendorf begrenzten Gebiet nachgewiesen ist.
Die durch Bohrungen gewonnenen Aufschliisse
lassen eine erheblich groRere Ausdehnung der
gewinnbaren Steinkohlenmenge des Saarreviers
als sicher erscheinen, zumal auch nach der Pfalz
und dem Rhein zu das Steinkohlenvorkoinraen sich
in groRerer Ausdehnung vorfindet, als bisher
angenommen. Wenn daher auch mit Ricksicht
auf die voraussichtliche Entwicklung der loth-
ringischen Eisenindustrie fiir die Zukunft eine er-

j liebliche Steigerung der Fdorderung zu erwarten

ist, so braucht doch fiir die Nachhaltigkeit des
Saarkohlenreichtums kein anderer MaRBstab an-
gelegt zu werden.

Das oberschlesische Steinkohlen-
becken. Das Steinkohlenbecken im siiddstlichen
Teile Schlesiens weist einen Flachenraum von
etwa 3615 gkm auf und zieht sich (ber die
Grenze PreuBens nach Osterreich und nach
Russisch-Polen hinein; hier umfaBt es noch
weitere 2000 gkm, von denen der grofRere Teil
auf oOsterreichisches Gebiet entfdllt. Das kohle-
fihrende Gebirge tritt nur an wenigen Stellen
zu Tage aus, sonst ist es von einem durchschnitt-
lich 200 m machtigen Deckgebirge Uberlagert,
das vorwiegend dem Diluvium und der Tertidr-
formation angehodrt. Die gesamte Machtigkeit
des oberschlesischen Karbons veranschlagt Gach-
ler* auf 6977,53 m (aufgeschlossen 6008,1 m);
der Kohleninhalt wird durch 114 bauwirdige
Fléze mit insgesamt 168,76 m bezeichnet, ent-
sprechend einer durchschnittlichen Maéchtigkeit
des bauwdirdigen Flézes von 1,48 m. Der
Prozentsatz der abbaubaren Kohle (berhaupt
betragt 2,8.

Gaeblerberechnet die noch gewinnbare Kohlen-

menge: Milliarden
Tonnen
a) bis zur 1000 m-Sohle auf . . . 62,8
b) von 1000 bis 1500 m Tiefe auf 38,75
¢) von 1500 bis 2000 m Tiefe auf 39,25
Zusammen  140,8

Betrachtet man die Entwicklung der ober-
schlesischen Kohlenforderung in den letzten finf
Jahrzehnten gemaR nachstehender Tabelle:

Entwicklung der oberschlesischen Stein-
kohlenférderung 1850 bis 1900.

Foérdermenge

Jahr 0/0 Zunahme

in 1000 t
1850 1064
1860 2730 == 157
1870 6014 = 120
1880 9785 = 63
1890 16 779 = 75
1900 24 517 = 46

* Vergl. C. Gaebler: ,PreuB. Zeitschr. fir Berg-,
Hutten- und Salinenwesen®, Bd. XLVIII.
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so wiii’de bis zur Erschépfung des in 2000 m
Tiefe anstehenden Kohlenvorrats unter Zugrunde-
legung einer Jahresforderung von 25 Millionen
Tonnen ein Zeitraum von Uber 5')2 Jahrtausenden
verstreichen. Selbst wenn man daher fir die in
den nédchsten Jahrhunderten zu erwartende Stei-
gerung der oberschlesischen Forderung infolge
des Forderausfalles der his dahin erschopften
umliegenden kleineren Kohlenbecken auch noch
so bedeutende Dimensionen ansetzt, so kommt
man doch noch auf eine Dauer des Kohlenreich-
tums von mehreren Jahrtausenden.

Das niederschlesische Kohlenbecken.
Die Steinkohlenablagerungen Niederschlesiens
lehnen sich an die Abhdnge des Riesengebirges
an und erstrecken sich, auf Knlmschichten und
auf Gneis liegend, Uber die deutsche Grenze
nach BOhmen hin. Die Mitte des Beckens ist
von Rotliegendem und von Kreideschichten
bedeckt; zahlreiche Porphyrdurchbriche und
andere Stérungen haben die urspriingliche La-
gerung verandert. Nach Tonla* enthélt das
niederschlesische Becken 16 bauwirdige Floze
mit 28,7 m Machtigkeit. Auf denselben stehen
nach Ermittlungen des Breslauer Oberbergamts

a) bis 700 m Tiefe . 754 Millionen Tonnen

b) von 700 bis 1000 in Tiefe 155 ., .,
¢) in mehr als 1000 m Tiefe 26 * »

Zusammen 935 Millionen Tonnen

Steinkohlen an, wovon 110 Millionen Tonnen ab-
gehen, die in Sicherheitspfeilern stehen bleiben,
so daR 825 Millionen Tonnen Kohlen im ganzen
gewinnbar sind.

Die Steigerung der niederschlesischen Kohlen-
forderung in den letzten 50 Jahren wird durch
die nachfolgende Tabelle gekennzeichnet:

Entwicklung der niedcrsclilesischen
Steinkohlenférderung 1850 bis 1900.

A T
1850.. 378 = —
1860.. 770 = 103
1870.. 1650 = 114
1880 ... 2545 = 51
1890 3280 = 29
1900 4629 = 41

Im verflossenen Jahre stieg die Produktion
auf 4,92 Millionen an; bei gleichbleibender
Hoéhe der Forderung wiirde demnach der Kohlen-
vorrat etwa 165 Jahre ausreichen. Man muB
jedoch hierbei berlicksichtigen, daB die vorstehen-
den Erhebungen des Breslauer Oberbergamts
sich  nur auf die verliehenen Bergwerksfelder
beziehen, und daB die inneren Teile des Beckens
zum Teil durch Bohrungen noch gar nicht auf-
geschlossen sind. Infolgedessen werden von Frech
(a. a. 0.) in dem ausgedehnten Becken noch mehrere
hundert Millionen Tonnen Kohlen in der nicht
ndher erforschten Tiefe als vorhanden betrachtet,

* Vergl. Franz Toula: ,Die Steinkohlen®,
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so da die Nachhaltigkeit des niedersclilesischen
Steinkohlenbergbaus noch auf ldngere Zeit ge-
sichert bleibt.

Das Zwickauer Kohlenbecken im
Koénigreich Sachsen. Das Erzgebirgische
oder Zwipkauer Steinkohlenbecken liegt zwischen
Chemnitz und Zwickau; es ist rdumlich beschrénkt,
indem gegen Norden die kristallinischen Schiefer
des sachsischen Mittelgebirges und gegen Siiden
die des Erzgebirges angrenzen. Der Bergbau-
betrieb ist in den letzten Jahrzehnten immer
weiter nach Osten und Norden vorgeschritten
und die Ausdehnung der Fldéze wesentlich ge-
klart. Durch neuere Aufschlisse ist zwar fest-
gestellt, daR die Steinkohlenablagerung von
Zwickau weiter nach Nordosten reicht, als man
bisher vermutete, doch liegt wenig Hoffnung vor,
in den nicht aufgeschlossenen Feldern ausgiebige
Steinkohlenfléze zu finden. Aller AVahrscheinlich-
keit nach besteht zwischen dem Zwickauer Becken
und dem Kkleinen Lugau-Oelsnitzer Revier ein
Zusammenhang, aber durch das im Jahre 1900
niedergebrachte Bohrloch in Oberzschocken ist
ein bauwirdiges Floz erst bei mehr als 1100 m
Tiefe angetroffen worden.*

Die Steinkohlenfoérderuug im Kdénigreich Sach-
sen stellt sich wie folgt:

Entwicklung der Steinkolilenforderung
im Kdénigreich Sachsen 1870 bis 1900.

WT ™ ¢ * kkkky
1870 .ooeireee 2700 =
3547 = 31
4229 = 19
4703 = 11

Eine erhebliche Steigerung der heutigen Forde-
rung bleibt aus technischen Griinden nicht zu er-
warten, da die Schachttiefen bereits bis auf tber
700 in gehen. Nach amtlicher Schétzung (vergl.
Nasse a. a. OJ standen in 1890 insgesamt im
Konigreich Sachsen 400 Millionen Tonnen Stein-
kohlen an; die sachsischen Fléze werden also
in etwa 70 Jahren schon abgebaut sein.

Die ubrigen deutschen Kohlen-
bezirke. Die lbrigen deutschen Kohlen-
bezirke kommen bei der Frage der Erschépfung
der deutschen Steinkohlenvorrate kaum in Be-
tracht; ihr Gesamtkohlenreichtum kann nicht
hoher als auf 400 Millionen Tonnen geschéatzt
werden. Nach oberbergamtlichen Mitteilungen
(Nasse a. a. 0.) stehen im Revier Ibbenbiren
bis zu 1000 m Tiefe mindestens 136 Millionen
Tonnen, am Sintel und am Osterwalde 120 Mil-
lionen Tonnen und im Jlefelder Becken etwa
5 Millionen Tonnen Steinkohlen an. Das Stein-
kohlenbecken von Stockheim und Cronach an
der Sidseite des Thiringer Waldes in Bayern
hat ebenfalls keinen Anspruch auf gréRere Be-

 *Vergl. Bergrat Scheibner: ,Dampfkessel-
Uberwachungs-Zeitschrift”, 15. Mai 1901.
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deutung nnd gewahrt auch keinerlei Aussicht
auf bedeutende Verbreitung der Steinkohlen-
formation in Siuddeutschland.*

Gesamt-Deutschland. Nach vorstehen-
den Ausflihrungen betragen fir ganz Deutsch-
land die durch Bergbau oder Tiefbohrungen
nachgewiesenen und berechneten Steinkohlen-
vorrdate rund 280 Milliarden Tonnen. Vergleicht
man hiermit die vor 10 Jahren von Nasse er-
mittelte Kohlenmenge Deutschlands in Hohe von
109 Milliarden Tonnen, so ergibt sich eine ganz
auBerordentliche Erweiterung der heimischen
Kohlenfelder, die aber noch madchtiger in Wir-
kung tritt, wenn man die mutmaBliche Ausdeh-
nung der Kohlenablagerungen in Betracht zieht
und im besonderen fiur das Ruhrrevier und fir
das Aachener Becken den aulerhalb der ver-
liehenen Felder anstehenden Kohlenvorrat wenig-
stens ebenso hoch veranschlagt, als den innerhalb
derselben ermittelten, und fir das lothringische
und pfalzische Gebiet des Saarbeckens sowie fir
das niederschlesische Kohlenbecken jeweilig die
Gesamtmenge der vorhandenen Kohlen um die
Halfte hoher einschatzt, als die der verliehenen
Felder.  Aus der nachstehenden Gegeniber-
stellung geht dies des naheren hervor:

Dio Kohlenv orrate Deutschlanas.

1893 1903

Steinhohlenablagerung (nach Auf- Mut-
Nasse) geschlossen , maRlich
Milliarden Milliarden Milliarden

Tonnen Tonnen Tonnen

an der Ruhr . . . . 50,0 129,3 258,6
an der Saar . . .. 10,4 . 11,5
bei Aachen 1.8 1.2 2,4
in Oberschlesien 45,0 140,8 140,8
in Niederschlesien . 1,0 0,8 1.2
im Konige. Sachsen . 0,4 0,4 0,4
in den Gbrig. Becken 0,4 0,4 0,4
Zus. Deutschland . 109,0 280,6 4153

Fir die im Jahre 1903 in Deutschland ge-
forderte Steinkohlenmenge von 116644000 t
wiirde der berechnete Kohlenvorrat noch 2400
Jahre und die mutmaBlichen Gesamtvorrate noch
rund 3520 Jahre ausreichen. Die Fdrderung
nimmt jedoch zu, wie die nachfolgende Statistik
der letzten 50 Jahre erkennen laRt:

Entwicklung der Steinkohlenfdérderung
in Deutschland 1850 bis 1900.

Fordermenge
in 1000 t

Jahr % zunanme

1850 . . 5154 —
1860 . . 12 384 = 138
1870 . 27515 : 123
1880 . 45 896 = 67
1890 . 70 395 = 53
1900 . 106 468 = 52
(1903 . 116 664 =

9.5)

** Vergl. F. Simmersbach : ,,Annalen f. Gewerbe
u. Bauwesen* 1885 S. 48 ff. und 1886 S. 203 ff.
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Wenn auch die prozentuale Zunahme wah-
rend des letzten Jahrzehnts der des vorhergehen-
den gleichgeblieben ist, so laRt doch die gerin-
gere Fordererhdhung des Jahres 1903 erkennen,
daB im Durchschnitt dor Prozentsatz der Zu-
nahme mit der steigenden Fdrderung fallen wird.
Schatzt man, daR der Prozentsatz der Zunahme
in den ndchsten funf Jahrzehnten in &hnlichem
Verhéltnis wie bisher sinken wird, so durften
fir diese Zunahme etwa zu veranschlagen sein:

von 1900bis 1910.......ccccccevverrerennne. 30 °/o
, 1910 ,,...1920... .. 18,
, 1920 ,..1930.. 10,,
, 1930 ,,...1940 ... . 6,
» o 1940 ....1950.....cciiiiiirnnne, 3,

Diese Schatzung wiirde dann folgende Férder-
mengen ergeben:
138,4 Millionen Tonnen
.. 1633 »
179,6 ”
189,8 " "
195,5 " "

Aus diesen Zahlen berechnet sich fir die
nachsten 50 Jahre eine Zunahme von 83 °/°
oder durchschnittlich 1,67 °/o f. d. Jahr. Nimmt
man hiernach an, daB von 1950 ab die Jahres-
forderung auf der Hohe von 200 Millionen Tonnen
stehen bleibt, so erhalt man fir das néachste
Jahrhundert einen Kohlenverbrauch

Milliarden
Tonnen
a) von 1900 bis 1950 .............. 75
b) , 1950 2000 . . 10,0
Zusammen 20. Jahrhundert 17,5
Es wirde also im Jahre 2000 in den auf-

geschlossenen Kohlenfeldern Deutschlands noch
ein Steinkohlenvorrat von 263,1 Milliarden an-
stelien, welcher bei gleichbleibender Jahresforde-
rung von 200 Millionen Tonnen noch weitere
1315 Jahre nachhalten wirde. Und unter Zu-
grundelegung der mutmaRlichen Ausdehnung der
Gesamtablagerungen wirde der Kohlenreichtum
Deutschlands erst im Anfang des vierten Jahr-
tausends unserer Zeitrechnung seiner vdlligen
Erschépfung entgegensehen.

Aller Voraussicht nach aber wird auch noch
nach dem Jahre 2000 die Forderungsziffer wie-
der Steigerungen erfahren, weil die dann ein-
tretende Erschopfung der Kohlenvorrate anderer
Léander den deutschen Steinkohlenbergbau erheb-
lich beeinflussen wird. Zum besseren Verstandnis
und zur Erkennung der Tragweite dieser Er-
scheinung eribrigt es daher, zunéchst die Er-
giebigkeit und voraussichtliche Erschopfung der
auBerdeutschen Steinkohlenlager, insbesondere
Englands, Frankreichs, Belgiens, Osterreich-
Ungarns, RuBlands und der Vereinigten Staaten
von Amerika, néher zu betrachten.

GrofBRbritannien und Irland. Die Frage
der britischen Steinkohlenvorrdte wnrde fur das
Jahr 1870 von einer Koniglichen Untersuchungs-
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kommission dahin beantwortet, daR auf Flozen
von nicht weniger als 32 cm Maéchtigkeit und
mit gehoriger Berilicksichtigung der unvermeid-
lichen Verlusto bei der Gewinnung und Fdrde-
rung anstanden:

MutmaRl.

Aufgeschlossen  noch unter

der per- m

mischen

in bekannten

ganzen
Kohlcnfeldcrn u. anderen

Format.

Milliarden metrische Tonnen

I. Bis zu einer Tiefe
von 1219 i .
1. In Engl. u. Wales:
a) a nordengl. , g 10,609
b)” mittelengl.- 's 33,570
c)- stdwestl. °f 37,313
Sa. . . 81,492
2. In Schottland . .
3. InIrland (kleinere

10,000

Becken) 0,158
Sa. 91,650 57,173 148,823
I1. In mehr als
1219 » Tiefe 7,438 41,802 49,240
Insgesamt 99,088 98,975 198,063

Dieses Ergebnis der Koniglichen Kommission
wurde 1882 von dem Bergingenieur Green-
well* dahin berichtigt, daB fir die Kohlenmenge
in Durkam und Northumberland infolge unrich-
tiger Begrenzung der Ablagerung etwa 1,5 Mil-
liarden Tonnen zu viel angesetzt, und daf ferner
Vorkommen von Flézen in Tiefen von 914 bis
1828 m mit einem Kohlenreichtum von 0,4
Milliarden Tonnen nicht als gewinnbar anzu-
sehen seien.** Anderseits haben neuere Boh-
rungen eine groBe Ausdehnung des Kohlenvor-
kommens in Yorkshire nach Osten hin erwiesen.
Ferner ist durch Bohrlocher bei Dover das pro-
duktive Steinkohlengebirge in einer Tiefe von
352,65 m erschlossen worden, wodurch die direkte
Verbindung zwischen den franzosisch-belgischen
Kohlenfeldern und den Fldézen von Sidwales
festgestellt ist, so daB der von Greenwell be-
rechnete Ausfall vermutlich hierdurch seinen
Ausgleich findet. Fraglich durfte allerdings
sein, ob die geologischen Verdnderungen von
Festland und Meer die Fortsetzung dieser kon-
tinentalen Fl6ze ganzlich unberiuhrt gelassen hat

* Vergl. ,Transactions of the North of England
Mining Institute” Vol. XXXII pag. 135 ff. und Nasse
(a. a 0.1.

** Manche Sachverstidndige vertreten neuerdings die
Ansicht, daB dio Tenfengrenze von 1219 m nicht tiber-
schritten werden kénne, und weisen dabei auf die starke
Zunahme des Gebirgsdruckes und insbesondere auf die
Schwierigkeit eines widerstandsfahigen Ausbaues fir
Schacht und Fallorte hin. Doch wird man wohl an-
nehmen dirfen, dal die Technik diese Hemmnisse (ber-
winden wird. Der wirtschaftliche Wert der tiefliegen-
den Fl6ze wird ubrigens tberhaupt von dem Marktpreis
der Kohle abhéngen, indem der Preis, zu dem Amerika
Kohle einfiihren kann, die RBauwiirdigkeitbegrenzen wird.
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und ob der Steinkohlenfund von Dover sich westlich
nach dem Bristolkohlenfeld fortsetzt. Die geringe
Maéchtigkeit der Fléze (7,01 m auf 315,53 m ge-
samte Machtigkeit der kohlefihrenden Schichten)
1aRt eher auf eine Unterbrechung schlieBen.

Halt man also das Ergebnis des Kommissions-
berichts im groBen und ganzen fir zutreffend,
so wirde bis 1903 der Kohlenvorrat um
5 Milliarden Tonnen sich evermindert haben und
dementsprechend bis zu einer Tiefe von 1219 m
in den bekannten Steinkohlenfeldern heute nur
86,65 Milliarden Tonnen wund insgesamt nur
193 Milliarden 'Tonnen betragen, d. h. im ersteren
Falle weniger als zwei Drittel der oberschlesisehen
Steinkohlenschéatze und insgesamt nicht einmal
75 olo des Kohlenreichtums an der Ruhr.

Verfolgt man die Zunahme der britischen
Kohlenférderung in den letzten 50 Jahren ge-
maR nachstehender Tabelle :

Entwicklung der Steinkohlenfdérderung
GroBbritanniens 1850 bis 1900.

F of.
45328 = —
81727 = 80

113088 = 38
147324 = 30
184238 = 25

224984 = 22

so wirden bei entsprechender Steigerung der
Forderziffer die in bekannten Kohlenfeldern bis
1219 m Tiefe vorhandenen Kohlenmengen in
zwei bis drei Jahrhunderten abgebaut sein, und
zwar zuerst im nordenglischen Kohlenbecken
von Durham und Northumberland. Da dieses
Kohlenrevier fastein Drittel der englischen
Kohlenausfuhr stellt,so  wird schon mit dem
Herannahen der Erschépfung dieses Distrikts
eine Abnahme der Kohlenausfuhr GroRRbritanniens
eintreten, zumal die Preissteigerung der Kohle
infolge der erhdhten Gewinnungskosten bei zu-
nehmender Tiefe der Abbaue sich sowohl hin-
sichtlich des Absatzes nach fremden Léandern,
als auch hinsichtlich derEntwicklung der briti-
schen Eisenindustrie bemerkbar machen wird.

Der Anteil der einzelnen britischen Kohlen-
reviere an der Gesamtférderung geht aus der
folgenden Statistik fir 1903 des néheren hervor:

Kohlenférderung GrofRbritanniens in 1903.

Kohlenrevier 1000 t %
Ostschottland................. 16 661 = 71
Westschottland............. 18891 = 8,0
Newcastle........ 26317= 11,2
Durham........... 24590= 105
York und Lincoln..... 28984 = 12,4
Manchester und Irland. . . . 11641 = 5,0
Liverpool und Nordwales 17051 = 73
Midland......cccooeiiiiiiiiciee 29843= 128
Stafford...ccoevcciececeeeee 14795= 6,3
Cardiff. ..o, 22332= 96
Swansea....... 9655= 41
SUADEZITK e 13249 = 57

Zusammen 234009= 100,0



1354 Stahl und Eisen.

Frankreich. Unter den Steinkohlenab-
lagerungen Frankreichs nimmt das Valenciennes-
Kohlenbecken im Departement du Nord und im
Pas-de-Calais den ersten Rang ein; es zieht sich,
von méchtigen Jura- und Kreideschichten bedeckt,
aus der Gegend von Boulogne (ber Valenciennes
bis an die belgische Grenze. Fast zwei Drittel
der Gesamtforderung Frankreichs werden gemaéaR
nachstehender Statistik vom Valenciennes-Becken
geliefert.

Kohlenférderung Frankreichs in 1903.

Kohlenrevier 1000 t </q

Valenciennes (Pas-de-Calais etNord) 22 081 = 04,4
Saint-Etienne (Loire).....ccocvvenene 3 625= 106
Alais (Gard et Ardéche) 1 89= 54
Creuzot et Blanzy (Sabne et Loire) . 1625 = 47
Anbin (AVEYTron)....cceeveeivrvnenens 1 034= 30
Alle Ubrigen...veieciiiiene , 4083= 119

Zusammen 34317 = 100,0

Die franzdsischen Kohlenvorrate wurden 1890
von Bergingenieur de Lapparent® auf 17 bis 19
Milliarden Tonnen veranschlagt, von denen der
Hauptanteil auf das Valenciennes-Becken entféllt,
wahrend der kleinere Teil in den zentralen und
sidwestlichen Kohlenrevieren ansteht, welche
oberflachliche Beckenausfiillungen auf &lterem
Gebirge bilden und stets nur wenig Floze ent-
halten. Die Steinkohlenférderuug Frankreichs
stellte sich in der zweiten Halfte des vorigen
Jahrhunderts wie folgt:

Entwicklung der Steinkohlenfdrderung

Frankreichs 1850 bis 1900.

FaaellZ T Pz

4434 = —

8132 = 83

12 818 = 58

18 198 = 42

1890 25040 = 38
1900 ..o 32 864 = 30

Fir die nachsten finfzig Jahre wird die

Steigerung der Forderung aller Voraussicht nach
in einem geringeren Mal erfolgen; die Forde-
rung des Jahres 1903 laBt auf ein Anwachsen
von etwa 15% bis 1910 schlieRen. Nimmt
man aber mit Ricksicht auf die derzeitige Kolilen-
einfulir in H6he von 13,5 Millionen Tonnen an,
daB im Laufe der né&chsten finf Jahrhunderte
eine Vermehrung der Forderung bis zu 50 Mil-
lionen Tonnen stattfindet, so wirden bei gleich-
bleibender Forderhohe die ermittelten Kohlen-
vorrdte Frankreichs nur bis ins vierte Jahrhun-
dert ausreichen. Da jedoch die minder reichen,
aber raumlich ausgedehnten und demnach leicht
zuganglichen mittleren und sddlichen Kohlen-
ablagerungen schon im zweiten Jahrhundert nach
unserer Zeit zu Ende gehen werden, so daR
dann die Fordermenge des Valeneiennes-Beckens
allein dbrig bleibt und die Gesamtforderung

*Vergl. A. de Lapparent: ,La question duchar-
bon de terre“, Paris 1890, und Nasse (a. a. 0.).
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zurfickgeht, so wirde die dort in der machtigen
Schichtenfolge enthaltene Kohlenmenge erst im
funften Jahrhundert abgebaut sein.

Eine erhebliche Erweiterung der vorhandenen
Kohlenfelder kann wohl als ausgeschlossen gelten,
nachdem das Vorkommen der Kohle im sid-
lichen Teile des Pas-de-Calais trotz groBer
Bemihungen nicht aufgefunden werden konnte.

Dagegen durfte Aussicht vorhanden sein, die
Fortsetzung des Saarbriicker Kohlenbeckens im
Departement der Meurtlie et Moselle zu er-

schirfen.  Allerdings wird man daselbst die
Kohle kaum in geringerer Tiefe als 1000 in
erreichen, immerhin aber wird auch dadurch der
Zeitpunkt der volligen Erschépfung der franzo-
sischen Kohlenfelder — wenn auch nur in ge-
ringem MaBe — hinausgeschoben werden.
Belgien. Die Steinkohlenfelder bei Littich,
Namur und im Hennegau durchziehen ganz
Belgien von Westen nach Osten; sie stehen mit

: dem nordfranzdésischen Valenciennes-Becken und

dem Aachener Becken in geologischem Zusammen-
hang, denen sie hinsichtlich der geologischen
Entwicklung der Kohlenfléze, der Sattelbildung
und der Streichrichtnng der sogenannten Haupt-
sattel &hneln. Wenn daher auch tber die Stein-
kohlenvorrate Belgiens genauere Ermittlungen
nicht bekannt sind, so gibt uns doch der Ver-
gleich mit der Wurmmulde bei Aachen einen

ungefdahren Anhalt zu einer zwar unsicheren,
aber fir den vorliegenden Fall verwertbaren
Schéatzung. Nach Nasse (a. a. 0.) wirde man

auf diese Weise angesichts der grofen Machtig-
keit der gesamten Schichten zu einem Kohlen-
vorrat von 14,7 bis 16,5 Milliarden Tonnen
kommen. Die heutige Jahresférderung betragt
nicht ganz 24 Millionen Tonnen, wovon 70°/»
auf den Hennegan, 27 % auf das Ldtticher
Revier und 3 °/o auf das Namur-Revier entfallen.

Entwicklung der Steinkohlenfdérderung
Belgiens 1850 bis 1900.

Jahr Fqlrr(]jeln&%n?,c °/0 Zunahme
1850 5820 = —
1860 9610 = 65
1870 13458 = 40
1880 16 362 = 22
1890 20 034 = 22
1900 22 574 = 13

Wie die Entwicklung der belgischen Stein-
kohlenfoérderung in der zweiten Halfte des
vorigen Jahrhunderts zeigt, ist der Prozentsatz
der Zunahme schon stark gesunken, und da die
Fordertiefe schon jetzt recht gro genannt
werden kann (finf Schachtanlagen férdern schon
aus einer Teufe von {ber 1000 m), so dirfte
aus technischen Grinden die Forderung nur
noch wenig wachsen und bald ihren Hohepunkt
erreicht haben. Die belgischen Kohlenvo
wirden also noch auf sieben Jahrhunderte hin-
reichen.
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Inzwischen haben die letzten Jahre zur Ent-
deckung neuer Kohlenlager im nérdlichen Belgien,
im Distrikt La Campine, Provinz Antwerpen,
gefihrt. Es wird angenommen, dal3 diese Kohlen-
formation, welche mit dem Liutticher Becken
nicht zusammenhilngt, sich unter der Nordsee
in nordwestlicher Richtung fortpflanzt, um im
Kohlenbecken von Yorkshire ihren Abschluf zu
finden. Der AufschluR bei Santhoven, 16 km
Ostlich von Antwerpen, verleiht dem Campine-
Becken eine L&nge von 77 km, was bei einer
Breite von 9 bis 12 km einem Fldchenraum von
800 gkm entspricht.  Bisher sind 37 Floze
durchbohrt mit einer Machtigkeit wie im Henne-
gau und bei Lattich. Von einem Mitgliede der
Universitat Lattich sind die Kohlenvorrate der
Campine auf 13 Milliarden Tonnen veranschlagt
worden, doch dirfte diese Schéatzung zu hoch
ausgefallen sein. Neuere Bohrungen, insbesondere
bei Antwerpen, haben festgestellt, daB das
Kohlengebirge nicht dberall so reich ist, als
man anfénglich hoffte.* Da das Kohlenlager
sich unter der Scheldemiindung hinzieht, so
wird seine Ausbeute von gewaltiger Tragweite
fir den belgischen Ausfuhrhandel sein.** Wie
hoch aber auch der Kohlenreichtum des Campine-
Beckens spater endgultig ermittelt wird, so kann
man jedenfalls schon heute ersehen, daB durch
seine Entdeckung die Gesamtkohlenvorrate Bel-
giens erst im zweiten Jahrtausend ihrer Er-
schopfung entgegengehen. —

Osterreich-Ungarn. Uber die Menge der
in Osterreich-Ungarn noch anstehenden Stein-
kohlenmengen liegen keine Berechnungen vor. Ohne
Gewdhr schédtzt Nasse den Kohlonreichtum auf
etwa 17 Milliarden Tonnen. Die Steinkohlen-
forderung hat sich in den letzten 50 Jahren
gemal nachstehender Tabelle nur langsam ent-
wickelt, die Ausdehnung der noch nicht auf-
Entwicklung der Steinkohlenfdrderung

Osterreich-Ungarns 1850 bis 1900.

Fordermcnge
in 1000 t

Jahr o/o Zunahme

1850 584

1860 2007 244
1870 4296 114
1880 6643 55
1890 9926 49
1900 12796 29

geschlossenen Floze spricht aber fiir eine weitere
Steigerung. An der heutigen Produktion beteiligt
sich Osterreichisch-Schlesien mit 39 %, Béhmen
mit 32% UQ Ungarn mit 11% .

Was die Hauptkohlenreviere anbelangt, so
bildet das Becken von Schatzlar-Schwadowitz
am FuRe des Riesengebirges lediglich die Fort-
setzung der niederschlesischen Fléze, und das

* Vergl. ,,Annales des Mines* 1903 p. 584.

** Nicht zum wenigsten auch fir die in der Um-
gebung von Antwerpen im Entstehen begriffene Eisen-
industrie. D. V.
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Ostrau-Karwiner Steinkohlenrevier den stdwest-
lichen Auslédufer des oberschlesischen Kohlen-
beckens, wahrend im Krakauer Gebiet der nord-
liche Flugel desselben Beckens in Fortsetzung
des russischen Anteils nach Galizien reicht.
Man wird daher mutmaRen koénnen, daB diese
Kohlendistrikte im Verhéltnis eine dhnliche
Nachhaltigkeit besitzen, wie die betreffenden
preuBischen Ablagerungen. Sonder Zweifel be-
anspruchen sie aber eine weit gréRere Bedeutung,
als die Steinkohlenbecken in der Mitte und im
Westen von Bohmen, welche nachFrech (a. a. 0)
ein genaues Abbild der kleinen Becken in Mittel-
deutschland und im Konigreich Sachsen sind,
und wie diese schon gegen Ende des laufenden
Jahrhunderts erschopft sein werden.

RuBland. In den finf Kohlenbecken des
europaischen RuBland werden Steinkohlen in
groReren Mengen nur in Polen und im Donetz-
becken gewonnen, und zwar entfallen von der
heutigen Gesamtférdermenge in Hoéhe von rund
17,5 Millionen Tonnen etwa 70 % auf das
Donetz-Rovier, 25 °/0 auf Polen und der Rest
auf den Ural, das Moskauer Gebiet und auf den
Kaukasus. Das polnische Steinkohlenrevier stellt
die nnmittelbare 6stliche Fortsetzung der ober-
schlesischen Steinkohlenablagernng dar, doch ist
die Ausdehnung geringfiigig. Nasse (a. a. 0.)
schétzt den anstehenden Kohlenvorrat bei durch-
schnittlich gleicher Kohlenmachtigkeit wie in
Oberschlesien auf 7 Milliarden Tonnen. Das
Donetzbecken umfalt anndhernd ein Gebiet von
22 760 gkm und ist vergleichsweise etwa 40 mal
groBer als das polnische Revier. Im westlichen
Teile des sldrussischen Beckens, Bezirk Jeka-
terinoslaw, hat man 45 abbaufdhige Floze mit
einer Gesamtmachtigkeit von rund 34 m fest-
gestellt, deren Kohlenreichtum auf 6,8 Milliarden
Tonnen veranschlagt ist. Kohlenreicher aber
dirfte der dstliche Teil des Donetzbassins sein,
der bis weit ins Land der Donisclien Kosaken
hinein hauptsachlich anthrazitische Kohlen ent-
halt. Insgesamt soll der Anthrazitvorrat 2% mal
so groR sein als der Vorrat an bitumindser
Steinkohle. Angesichts der geringen Zahl und
Méchtigkeit der Fléze wird das Donetzkohlen-
becken trotz seiner groRen rdaumlichen Aus-
dehnung vorab nicht die technische Wichtigkeit
und Bedeutung erlangen kdnnen, wie sie die
Kohlenfelder in Schlesien, Westfalen, Belgien,
England, Sidwales sowie in Pennsylvanien mit
ihren machtigen, in gréBerer Menge aufeinander-
gepackten Flézen erreichen.

AuBerst ungiinstig sieht es im Moskauer
Kohlenbecken aus, wo zwar die Oberflachen-
ausdehnung der kohlefihrenden Schichten nicht
minder gewaltig als in SidrnRland in die Er-
scheinung tritt, wo aber die sehr schwachen
Floze, welche zum Teil in bedeutender Tiefe
liegen, und die minderwertige Beschaffenheit der
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Kohle, welche trotz des unterkarbonischen Alters
des Moskauer Kohlengebiets nur den Brennwert
der Braunkohle besitzen und beim Lagern zu
Pulver zerfallen, also wenig transportfahig sind,
eine besondere Entwicklung des Bergbaus hintan-
halteu. Im Ural zeigen die Kohlen am West-
abhang des Gebirges in der Art ihrer Lagerung
groBe Ahnlichkeit mit denen des Moskauer
Beckens; auf der dstlichen Seite des Ural er-
streckt sich das bedeutendste Kohlenvorkommen
etwa 112 km nach Siden. Die im Kaukasus,
Gouvernement Kutai's, anstehende Kohlenmcngo
wird auf 115 Millionen Tonnen geschatzt. Bis-
her wird nur wenig Kohle gewonnen, aber die
gunstige Lage des Kohlenbeckens 4Rt einen
Aufschwung des dortigen Kohlenbergbaus er-
warten, der im Bereiclio des Schwarzen Meeres
sich bemerkbar machen wird.

Im asiatischen RuBland sind wahrend des
Baues der Sibirischen Bahn (ber die Kohlen-
vorkommen genauere geologische Untersuchungen
angestellt worden. Nach diesen Forschungen
unterscheidet man:*

1. das Kohlengebiet von Akmolinsk und Semi-
palatinsk;

2. die Kohlenfelder im Gouvernement Tomsk
und zwar das Kusnetzky - Kohlenbecken,
150 km sidlich der Eisenbahnlinie, mit
einer raumlichen Ausdehnung von 45 520gkm,
und das Judschensky-Kohlenbecken, 120 km
stidstidostlich von der Stadt Tomsk an der
Eisenbahn gelegen, das eine Flache von
1138 gkm umfalt;

3. das Kohlengebiet von Jenissei, in der Néhe

der Bahn langs des Flusses Tschulyma,
zwischen den Stationen Mariinsk und
Atschinsk;

4. die Kohlenfelder im Gouvernement Irkutsk
und zwar das Tscheremchowo-Becken und
das Angarsky-Becken, von denen erstores
623 und letzteres 11 gkm Raum umfaRt
(auBer 10000 gkm Braunkohle);

5. das Meerkistengebiet mit dem Bergrevier
gleichen Namens bei W ladiwostok und
dem Kohlenlager von Jutschansk, das langs
der Bahn gute Kokskohle, sonst Braun-
kohle enthalt;

6. das Kohlengebiet der Mandschurei, langs
der Bahn, nordlich der Stadt Girin nnd in
der Nahe von Mukden;

7. die Kohlenfelder der Insel Sachalin.

Von den genannten Kohlenrevieren ist das
Kusnetzky-Steinkohlenbecken am reichsten; seine
bedeutende Flozmaéachtigkeit und geringe Ein-
lagerungsteufe versprechen bei der gewaltigen
Oberflachenausdehnung eine groBe Entwicklung,
die nur durch die schlechten Kommunikations-

*Vergl. Ch. de Tillier: ,,GornosawodskvListok*

1904 Nr. 12 bis 15, und ,Berg- nnd Hittenmannische
Zeitung“ 1904 Nr. 39.
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und Transportverhaltnisse, wie auch mehr oder
weniger in allen anderen Revieren, auf lange
Zeit hinaus noch gehemmt wird. Wichtig fir
den Weltverkehr kénnen aber allein die Stein-
kohlenablagerungen auf derlnsel Sachalin werden,
welche an der West- und Ostklste sowie im
mittleren Teile Sachalins vorhanden sind und
in der Umgebung des Hafenplatzes Du6 an der
Westkliste ausgebeutet werden. Bisher wird
im asiatischen Gebiet kaum /s Million Tonnen
Steinkohle gefordert.

Die russische Gesamt-Steinkohlenférderung,
deren Entwicklung in den letzten funf Jahr-
zehnten die folgende Zusammenstellung vor
Augen flhrt, entspricht aus den erwahnten
Grinden nicht dem Kohlenreichtum des Landes,
zumal die einzelnen Kohlengebiete keineswegs
als vollig aufgeschlossen gelten kénnen.

Entwicklung der Steinkohlenférderung
RuBlands 1850 bis 1900.

Ford
Jahr ordermenge 0/0 Zunahme
In 1000 t

1850 . . . . = —
1860 . . . . 131 = 152
1870 . . . . 733 = 460
1880 3157 = 331
1890 6207 = 97
1900 15 364 = 148
Dieterritorialen Verhaltnisse RuBlands bringen
es mit sich, daR trotz der GroBe der Stein-

kohlenablagerungen stets eine Kohleneinfuhr statt-
ftnden wird; vielleicht werden sich in spateren
Jahrzehnten Einfuhr und Ausfuhr das Gleich-
gewicht halten, aber fir eine Versorgung der
westlichen Staaten Europas kommt RuRland auch
in Zukunft nicht in Betracht.

Schweden, Spanien, Niederlande. Von
den dbrigen Industriestaaten Europas hat das
geringfugige Kohlenvorkommen in Schweden mit
einer Jahresférderung von rund 300 000 t nur
lokales Interesse, dagegen verdienen die Kohlen-
becken in Spanien unsere Beachtung. Spaniens
Steinkohlenfelder umfassen eine Flache von rund
11300 gkm, die wegen Mangel an willigem
Kapital, Eisenbahn-Verbindungen, geeigneten
Tarifen, Hafenanlagen usw. nicht genigend ans-
gebeutet werden konnen. Die Steigerung der
spanischen Kohlenforderung in den letzten zehn
Jahren von 1%*2 Millionen Tonnen in 1893 auf
2,7 Millionen Tonnen in 1903 bei gleichzeitiger
Erhéhung der Einfuhr von 13/ auf 4 Millionen
148t den SchluB zu, daB die Kohlenfdrderung
Spaniens sich rascher entwickeln und Spanien
in bezug auf Steinkohlen vom Ausland unab-
hdngig machen kann.

Betont sei ferner, daf neuerdings in der
hollandischen Provinz Limburg Kohle nach-
gewiesen ist, und daf man in der Annahme
nicht fehlgehen wird, daB sich das Ruhrkohlen-
gebirge in ndrdlicher Erstreckung aus dem
Minsterschen Kreidebecken heraus in breiter
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Form in die Niederlande fortsetzt.* Es durfte
somit nicht ausgeschlossen erscheinen, daf die
Niederlander zukiinftig ebenfalls ihren Kohlen-
bedarf, der sich 1903 auf 6332268 t belief,
im eignen Lande zu decken vermdgen.
Vereinigte Staaten von Amerika. Das
produktive Steinkohlengebirge tritt in den Ver-
einigten Staaten in geradezu groRartiger Er-
streckung auf. Das kohlefiihrende Gebiet umfaldt
anndaherungsweise 569 300 gkm, worin indes die
Ausdehnung der Kolilenfelder der Rocky moun-
tains und der Westkiiste, als bisher unermittelt,

nicht inbegriffen ist. Im besonderen kommen
auf die groRen Kohlenfelder:
1. die Anthrazitdistrikte in Ost-Pennsyl- gk'>
vanien, New-England........ccceevvnnnnn. 2 551
2. die Kohlenfeldcr in der Trias in Vir-
ginia und Nord-Carolina......c.cccoevevreee. 7 459
3. die Appalachischen Kohlenfelder, von
Pennsylvanien bis Alabama................ 166 783
4. die nordlichen Steinkohlenfelder im
Zentrum von Michigan.........cocoevvinnne 17 353
5. die Steinkohlenfelder in Indiana, Jllinois
und KentucCKY .o 122 378
6. die westlichen Steinkohlenfelder in Jowa,
MiSSOUT USW...vvvievieririsieicrcisie e 255 633

Wenn die Ausdehnung des Steinkohlengebirges
allein den vollen Malstab fiir die Beurteilung
des Kohlenreichtums abgédbe, wiirde die Stein-
kohlenformation Nordamerikas einen unermeg-
lichen Kohlenvorrat in sicli bergen. Da aber
in der Hauptsache Zahl und Machtigkeit der
Floze maBRgebend bleiben und im Vergleich zum
Rulirkohlenbecken mit ilber 70bauwiirdigen Flozen
und ebensoviel Meter Méachtigkeit die Zahl der
Fldze in den groRen amerikanischen Kohlenfeldern
weit geringer ist, so wird der Gesamtkohlenvorrat
in den erwdhnten Gebieten nach General J. J.
Wistar** heute nur auf 681 Milliarden Tonnen
veranschlagt werden koénnen, gegen rund 260
Milliarden Tonnen in dem rdaumlich achtzigmal
weniger ausgedehnten Rulirkohlenbecken.

Dio Steinkohlenférderung Nordamerikas stellte
sich seit 1850 wie folgt:

Entwicklung der Steinkohlenférderung

der Yer. Staaten von Amerika 1850 bis 1900.
Jahr Fordermenge %, zunanme
in 1000 t

1850 5776 _ -

1860 15 406 = 167

1870 . 33 390 = 117

1880 71909 = 115

1890 132130 = 84

1900 . ¢ * . 246962 = 112

Die Steigerung der Steinkohlenférderung im
Jahre 1903 auf rund 322 Millionen Tonnen
1aRt fur das erste Jahrzehnt des laufenden Jahr-
hunderts wieder eine Zunahme von iiberlOO°/o
erwarten. Angesichts der groRen Fdrdermengen
und der Ungenauigkeit der geologischen Unter-
suchungen in den meisten Gebieten laft sich

* Vergl. Anmerkung S. 1349 (F. Simmersbach).
** Vergl. Nasse (a. a. 0.).
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Gber die voraussichtliche Erschopfung der nord-
amerikanischen Kohlenablagerungen mit Sicher-
heit kein Bild machen. Nasse hat fir 1890
unter Beriicksichtigung der mutmaBlichen Zu-
nahme der Bevdlkerung und des Bedarfs der-
selben an Kohle eine Nachhaltigkeit auf 650
Jahre angenommen, wobei er eine bis zum
Jahre 1990 erreichte Forderhohe von 1134
Millionen Tonnen f. d. Jahr voraussetzt. Wahr-
scheinlich aber durfte die Entwicklung der
Kolilenformation der westlichen und zentralen
Steinkohlenfelder in Jowa, Missouri, Indiana usw.,
welche zwei Drittel des gesamten kohlefiihrenden
Gebietes beanspruchen, eine derartig rasche Ent-
wicklung verhindern, da &ahnlich wie im Donetz-
becken Sidruflands die geringe Durchschnitts-
machtigkeit der vorhandenen Fldze einen inten-
siven Abbau nicht zulaRt, und daher der Zeitpunkt
der Erschépfung weiter hinausgeriickt wird.

Von den einzelnen Staaten ist nur das
wichtige Pennsylvanien, welches 50 °/0 der Ge-
samt-Kohlenférderung und zwei Drittel der
Gesamt-Koksproduktion stellt, geologisch naher
erforscht, und zwar stehen nach den ,Mineral
Ressourees ofthe United States “ 1883 im Anthrazit-
becken von Pennsylvanien 4478 Millionen Tonnen
und im dortigen Steinkohlenbecken 34 084 Mil-
lionen Tonnen an. Bei der heutigen Jahres-
forderung von 67 Millionen Tonnen Anthrazit
und rund 100 Millionen Tonnen bitumindser
Steinkohle in Pennsylvanien ergibt dies eine
Forderdauer von nur 70 bezw. 340 Jahren fir
die beiden Bezirke; bei der voraussichtlichen
Prodnktionssteigernng aber wird die Erschopfung
weit eher eintreten. Insbesondere soll in dem
berihmten Connellsville-Kokskohlendistrikt Penn-
sylvaniens, der 1903 allein 11 Millionen Tonnen
Koks herstellte, schon in 30 Jahren die vor-
zugliche Upper Connellsville Kokskohle ihrem
Ende entgegensehen.

Die uUbrigen Lander. Hinsichtlich der
Gbrigen kohleproduzierenden Lénder liegen nur
mangelhafte oder gar keine geologischen Unter-
suchungen vor, so dal ein naheres Eingehen
auf die moglichen Kohlenvorrate sich eribrigt.
Erwahnt sei jedoch, daB in China mehr Kohle
vorhanden ist, als in Amerika und Europa zu-
sammen. F. von Richtliofen* schatzt allein
in der Provinz Schansi die anstehende Masse
bitumindser Kohle und Anthrazit auf mindestens
1260 Millionen Tonnen. Aller Voraussicht nach
aber werden die gewaltigen chinesischen Kohle-
vorkommen erst mit dem Herantritt der Er-
schopfung der nordaraerikanischen und euro-
paischen Kohlenvorréte ihre Rolle spielen und sich
zum Mittelpunkte der Weltindustrie entwickeln.

Fir vorliegenden Zweck geniigt es daher,
die jeweiligen Forderungen in der nachstehenden

* Vergleiche von Richthofen: China II, und

Frech (a a 0.).
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Statistik der Welt-Steinkohlenprodnktiou einzeln
anzugeben; gleichzeitig mdége zur Vervollstandi-
gung des Bildes fir die wichtigeren Lénder
noch eine Zusammenstellung der Ein- und Aus-
fuhrziffern sowie des Kohlenverbrauchs, ins-
gesamt und f. d. Kopf der Bevdlkerung, folgen:

Ke 11-Steinkoh lenfdérderung in 1903.

Tonnen
Ver. Staaten von Amerika* . . . . 321805000
GroRbritannien und Irland 234019000
Deutschland** 110 638 000
Frankreich*** . 33 038 000
Belgien e 23912 000
RuBland f f f 17 500 000
Osterreich-Ungarn-1- 12 760 000
Japan (1902) 9857 000
Britisch Indien (1 7543 000
Kanada (1902) . 6 525 000
Neu SUdWalesS...cvnncrciees 6 355 000
Spanien 2 701 000
Transvaal (1902)..ccccomiinncnnicnns 1443 000
Neuseeland (1902) 1248 000
Natal (1902).eeeeereeseeeeressseeseeessenenenns 602 000
Queensland (1902) 510 000
Italien (1902)f f ... 414 000
Torkeif f f ... 400 000
Schweden (1902). 305 000
Victoria (1902). 229 000
Kapland (1902)........ 169 000
W estaustralien (1902)... 143000
Tasmanien (1902).... 51000
Andere Landerfff .. 2 000 000
Zusammen 800 777 000
Ein- und Ausfuhr Ziffern der wichtigeren
Lander fur Kohle (in 1000 t).*
185 180 18% 190 1903
I.Einfuhr in:
Frankreich . . 9943 10375 10161 14602 13358
Deutschland 2527 4516 5579 7897 7200
Osterr.-Ungarn . 2492 3625 5036 6864 6427
Italien............ 2957 4355 4305 4947 5547
Kanada 1762 2417 2749 4013 5007
Belgien . 1260 1787 1897 3600 3908
RuBland . . .. 1826 1743 2238 4484 3454
Ver. Staaten 885 967 1246 1933 3412
Schweden 1165 1530 1968 3130 2911
Spanien 1339 1718 1725 1992 2256
Il. Ausfuhr
aus:
Grofbritannien 31258 39279 43594 59339 648-26
Deutschland 9590 10220 12654 17505 19913
Ver. Staaten 1292 1963 3742 8045 8445
Belgien 5187 5916 5992 6939 6388
Neu-Siidwales. 1784 1851 2201 3424 3313
Japan ... 591 1234 1875 3404 3488
Kanada 435 649 1008 1488 1796
Frankreich . . 688 1154 1159 1201 1116
Osterr.-Ungarn 681 673 760 1078 1035
* Ausschl. 4314000 t Braunkohlen.
o * 45674000 t »
680000 t 1
f - 27290000 t

ff Meist Braunkohlen,
fff Geschatzt.
* Steinkohle und Koks, fir RuBland und die Ver-
einigten Staaten auch einschl. Braunkohle.
** Zum Teil vorlaufige Zahlen.

Die Steinkohlenvorrate der Erde.

24. Jahrg. Nr. 23.

Verbrauch von Kohle in den wichtigeren
Landern (in 1000 t).

1885 1890 1895 1900 1903**

I. Insgesamt
Ver. Staaten* .
Grofbritannien
Deutschland

. 100197 142141 172689 238529 321085
. 130642 145242 149116 169455 169197

(Zollverein)5 . 70729 90798 105876 149804 159629
Frankreich . . 28324 34812 36585 46123 46560
RuRland* 6077 7724 11220 20578 18374
Belgien 13511 16237 16355 20124 21432
Osterr.-Ungarn 10146 12878 15067 18146 17595
Kanada 3069 4566 4897 7362 9449
Japan ... 734 1416 3039 4288 6491
Italien.............. 2948 4348 4289 4923 5518
Spanien 2254 2869 3456 4566 4957
Schweden 1329 1717 2192 3382 3216
i. Pro Kopf in Tonnen
d.Bevdlkerung
Ver. Staaten* . . 1,788 2,266 2,499 3,129 3,993
GroRbritannien 3,627 3,871 3,810 4,145 3,993
Deutschland

(Zollverein)* . 1,532 1,837 2,028 2,662 2,713
Frankreich . . 0,740 0,910 0,950 1,190 1,190
RuBland * 0,060 0,070 0,090 0,150 0,130
Belgien 2,310 2,680 2,550 2,950 3,070
Osterr.-Ungarn 0,260 0,310 0,350 0,400 0,380
Kanada 0,711 1,057 1,016 1,524 1,727
Japan ... 0,020 0,030 0,071 0,091 0,142
Italien............. 0,100 0,140 0,140 0,150 0,160
Spanien 0,130 0,160 0,190 0,250 0,270
Schweden 0,280 0,360 0,450 0,660 0,620

Stellt man nach den vorstehenden Aus-

filhrungen die Kohlenvorrdte Europas zusammen
und setzt man fir Belgien nur 20 Milliarden
und fir das europdische RuBland eine Gesamt-
kohlenmenge von 40 Milliarden ein, so ergibt

sich bei einem Vergleich mit den Vereinigten
Staaten von Amerika folgendes Bild:
Steinkohlen menge und Foérderung in den
wichtigeren Landern.
Land Vorrate  “
Milliarden t Millionen t
Deutschland........cccccceueeeeee. 415,3 116,7
GroRBbritannien und Irland 193,0 #2340
Frankreich.......oee. 19,0 34,3
Belgien ..o 20,0 (?) 23,9
Osterreich-Ungarn 17,0 (?) 12,7
RuBland....... 40,0 (?) 17,5
Europa . . .. 704,3 439,1
Ver. Staaten von Amerika  631,0 322,0

Hiernach steht der Kohlenreichtum Europas
und Nordamerikas ungefahr auf derselben Hohe.
Falsch wiirde es aber sein, aus der geringeren
Fordermenge der Vereinigten Ssaaten auf eine
langere Forderungsdauer jenseits des Ozeans zu
i schlieBen, da Nordamerika mit Riesenschritten

* Einschl. Braunkohle.
** Zum Teil vorlaufige Zahlen.
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der vollen Entwicklung seiner industriellen Krafte
entgegenschreitet und bald dio vorausgeeilten
europdischen Staaten Uberholt haben wird.

Was insbesondere Deutschland und Nord-
amerika anbetrifft, so wird das Verhéltnis
zwischen Kohlenreichtum und Jahresforderung

sich in Zukunft fir die Vereinigten Staaten noch
unglnstiger stellen als bisher, so daB die in-
dustrielle Hohe Deutschlands auf eine viel langere
Dauer gesichert erscheint, als die Nordamerikas.

Vergleicht man die Kohlenvorkommen der
europaischen Staaten untereinander, so besitzt
Deutschland einen groferen Kohlenreichtum als
das Ubrige Europa zusammengenommen, und
nicht minder ist es hinsichtlich der Nachhaltig-
keit seiner Kohlenvorrate samtlichen Lé&ndern
weit voraus. Durch die groBe Schichtenméachtig-
keit und Flézzahl seiner 6stlichen und west-
lichen Steinkohlengebiete befindet sich Deutsch-
land in der Lage, nicht nur den Bedarf der
umliegenden Lénder, welche fast samtlich mehr
oder weniger — und in Zukunft in hoherem
MaBe als jetzt — auf deutsche Kohle ange-
wiesen sind, in jeder Hohe zu decken, sondern
auch nach der Erschopfung der Kohlenreviere

Das Verhalten des

Viele von den Eisenerzen der Alleghany
Mountains, U. S., Va., enthalten zwischen 0,10
und 0,60 v. H. Zink, dessen Anwesenheit ge-
wohnlich als Entschuldigung fir einen schlechten
Hochofengang dienen muf. Da aber, wie weiter
unten gezeigt wird, sich die Wirkungen des
Zinks erst bemerkbar machen, wenn gréRere
Mengen von Zinkoxyd als Gichtschwamm ab-
brechen und in die Schmelzzone herabgelangen,
und es sich wéhrend des Betriebs schwer fost-
stellen 14Bt, ob ein derartiger , Zinkfall* statt-
gefunden hat, erscheint es zweifelhaft, ob das
Zink wirklich die ihm zugeschriebene Wirkung
in dem behaupteten Umfang ansiibt. Zur voll-
standigen Reduktion, welche bekanntermaRBen
nach der Formel ZnO -f- C= Zu -f- CO erfolgt,
ist eine Temperatur von 1320° C. erforderlich.
Da der Siedepunkt des Zinks schon bei 1090° C.
liegt, entstellt Zinkdampf, welcher beim Auf-
steigen in die kéalteren Ofenzonen zu Tropfen
verflissigt wird; znm Teil gelangen diese mit
der Beschickung wieder in die Schmelzzone,

um von hier neuerlich als Zinkdampf aufzu-
steigen. Haafig sieht man auch durch die
Mauerfngen der Rast flissiges Zink hervor-

* Teilweise nach J. Porter,
in ,The Iron Age* Nr. 12 1904.

Buena Vista, Va.,
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von Durham und Northumberland in 200 Jahren
den Ausfall in der Seeausfuhr englischer Kohle
auszugleichon und 150 .Jahre spéter, nach dem
voraussichtlichen Abbau der mittelenglischen
Kohlenfelder, die gesamte britische Seeausfuhr-
Erbschaft anzutreten. Die Machtstellung Deutsch-
lands wird dann um so mehr erhdht, als mit
der Abnahme des englischen Kohlenvorrats gleich-
zeitig die Seeherrschaft GroBbritanniens bedroht
erscheint, da keine seiner Kolonien Uber einen
entsprechenden Ersatz an Steinkohle verfiigt.
Diese guinstige Prognose der deutschen Kohlen-
bergbau-Entwicklung erfordert jedoch zur Ent-
lastung fir die Eisenbahnen den Ausbau unserer
W asserstralen als wirtschaftliche Notwendig-
keit. England besitzt in unmittelbarer Néhe
der Kohlenfelder rund 90 Hé&fen und vermag
die groBe Seeausfuhr seiner Kohle sozusagen
direkt von den Gruben aus zu besorgen; Deutsch-
land dagegen fehlt dieser wirtschaftlich wichtige
Vorteil. Fir unseren Kohlenbergbau bildet daher
die Transportfrage das Hauptmoment, um der
GroRe der deutschen Steinkohlenvorrdte und
ihrer Bedeutung fir die heimische und aus-
landische Industrie gerecht zu werden.

im Hochofen.*

dringen, welches in erstarrtem Zustande in
Form flacher, zerteilter Ansdtze herabhangt.
Jener Teil der Dampfe, welcher bis in die Re-
duktions- und Vorbereitungszone des Hochofens
gelangt, wird hier in Temperaturen von 500
bis 1000° C. fast génzlich oxydiert (Zn + CO*
= ZnO 4- CO). Von diesem Oxyd wandert ein
Teil mit der Beschickung in die niederen Ofen-
zonen zurick, um den Kreislauf von neuem zu
beginnen. Der andere Teil gelangt Unter der
Gichtglocke in einen verhéltnisméaRig groBen
leeren Raum, in welchem die Gase ihre Ge-
schwindigkeit stark erniedrigen, und findet hier
Gelegenheit, sich abzusetzen. Auf diese Weise
bildet sich auf der festen Ofenwandung gerade
unter der Stelle, wo die Beschickung die
Sehachtwandnng trifft, der sogenannte Gicht-
schwamm, ein hauptsdchlich aus Zinkoxyd be-
stehender Ring, welcher gegeniber der Gas-
abzugséffnung am starksten ist. Dieser Gicht-
schwamm ist auferordentlich hart und schwer
und hat eine grinlichgraue Farbe. Seine auf-
fallende Hérte l4Rt sich durch die Annahme er-
klaren, daR der urspringlich sehr feine Staub
von Zinkoxyd bei andauernd hohen Tem-
peraturen eine Molekularumwandlung in den
dichten kristallinischen Zustand erleidet. Der
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Hartegrad, welcher 4,5, nnd das spezifische Ge-
wicht, welches 4,95 betragt, entsprechen dem
natirlich verkommenden Zinkoxyd (Rotzinkerz
oder Zinkit), nnd tatsdchlich sind in manchen
Teilen des' Giclitschwamms unter dem Mikroskop
kleine gelbliche Kristalle hexagonalen Systems
deutlich zu erkennen. Der groRere Teil des
Zinkoxyds jedoch gelangt erstim Gasableitungs-
rohr und in der anschlieBenden Gasleitung zur

Zno Zn metallisch

Gichtschwamm vom Hochofen 89,5 0,5
Gichtschwamm im niedergehen-

den Gasrohr . . 87,0 0,8
Gichtschwamm in dem {brigen

Teil der Leitung 76,9 -
Flugstaub 26,8

Eine andere bemerkenswerte Eigenschaft des
Zinks ist, daB es vom Ofenmauerwerk auf-
genommen wird. Die Aufnahmefahigkeit der
Steine hangt von ihrer Lage im Hochofen ab,
sie ist im Gestell am groften und oberhalb
der Schmelzzone kaum mehr nachweisbar. In
einem alten Hochofen hatten die Gestellsteine
ihr urspriingliches Geflige verloren und waren
durch abgeschiedenen Kohlenstoff weich und
schwarz geworden. Sie enthielten etwa 49 v. H.
Zinkoxyd und zeigten in einzelnen Teilen eine
grinliche Farbe sowie die oben erwahnten
Kristalle. Bei demselben Ofen enthielten Ziegel
in der Hoéhe des Rastanschlusses an 25 v. H.
Ziukoxyd, hatten zumeist ihr urspriingliches Ge-
fiige beibehalten und waren von blauer Farbe.
Oie Erklarung fir diese Farbung liegt wohl in
der Bildung von Zinkspinell ZnOA1203.* Me-
tallisches Zink wurde jedoch in den Schacht-
steinen in keinem Falle gefunden.

Uber die schlieRliche Verteilung des in der
Beschickung enthaltenen Zinks lassen sich nur
Schatzungen anstellen. Ein Hochofen verschmolz
in sechs Monaten 29 207 t eines Erzes mit durch-
schnittlich 0,63 v. H. Zink. Das Gewicht des
Zinks betrug daher 184 t; davon enthielten:

t. Il

Der Zinkschwamm in den Gasleitungen . . 18,0

Der Zinkschwamm im Ableitungsrohre hinter

der GiCht e 9,0
Der Zinkschwamm im Hochofen 8,2
Der Flugstaub, geschatzt.....cccocoevvvnvivirnnne. 9,0
Der Stanb in den Staubabscheidern, geschatzt 7,9
Das Mauerwerk im Hochofengestelle, ge-

Y01 11 74 3,5
Das sonstige Mauerwerk, geschatzt . . . . 4,9
Als Verlust mit den an der Gicht verlorenen

Gasen (10 v. H. Gasverlust), geschatzt . 9,2

L S
Zusammen 100,0

* Vergleiche hieriber im Freiberger Jahrbuch
1881 ,,Uber die Umwandlung der Destillationsgefalie
der Zinkéfen in Zinkspinell und Tridymit* von Dr.
Stelzner und Dr. Schulze.
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Abscheidung. Im niedergehenden Leitungsrohr
besitzt der Zinkschwamm noch eine ganz &hn-
liche Beschaffenheit wie an der Hoehofengicht,
wéhrend er sich in dem uUbrigen Teil der Gas-
leitung als feiner Staub mit harten, dem Gicht-
schwamm ahnlichen Klumpen gemischt absetzt.
Die durchschnittliche Zusammensetzung der
zinkischen  Abscheidungen an verschiedenen
Stellen ergibt sich aus nachstehender Tabelle.

sio, Fejoj -f AlaOj ca CO3 Mg coO, Cc

29 47 15 0,4 0,5
34 6,4 19 0,5 0,5
9,8 8,7 3,7 0,9

35,9 30,1 5,6 16 -
Der Rest des Zinks mit 30,3 v. H. findet

sich im Flugstaube der Winderhitzer, des Essen-
kanals, der Heizkanédle bei den Kesseln und
schlieflich in den Rauchgasen, welche durch
die Essen abzielien.

Was die Einwirkung des Zinks auf den
Hochofengang betrifft, so kann von einer solchen
nur gesprochen werden, wenn groRere Stiicke
des Gichtschwamms abbrechen und mit der Be-
schickung niedergehen. Die Wirkung dieses
Vorgangs dufert sich zunéchst durch Warme-
bindung. Das Zinkoxyd wird in der Né&he der
Schmelzzone des Hochofens reduziert und das
Zink im oberen Teile des Schachtes wieder ver-
brannt. Die Verbrennungswarme des Zinks be-
trdgt rund 1300 W.-E. Ein Kilogramm Zink-
oxyd wird daher mit einem Wéarmeaufwande von

1300;gri)r-; -[9=¢104O W .-E. reduziert, bezw. mit

einer solchen Warmeentwicklung bei Verbrennung
des Zinks erzeugt. In der Schmelzzone wird
das reduzierte Zink verdampft und im oberen
Teile des Schachtes wieder verflussigt. Die Ver-
dampfungswirme des Zinks ist nicht genau be-
kannt, darfaber mit 200 W.-E. angesetzt werden.

Auf 1 kg ZnO sind das 200 *o0 b 160 W .-E.

Insgesamt verursacht daher 1 kg ZnO im Schmelz-
raume eine Warmebindung von 1040 -} 160 =
1200 W.-E., wahrend die gleiche Warmemenge
im oberen Ofenschachte durch Verfllissigung des
Zinks und durch seine Oxydation zu Zinkoxyd
frei wird. Die positive Warmemenge im oberen
Ofenschachte dient teilweise zur Deckung des
Wiéarmeaufwands fur die Reduktion von Kohlenséure
nach der Gleichung: Zn -(- C02= ZnO -f- CO,
und zwar ergibt sich dabei ein Warmeuberschul

von 1200 — ¢, "7 46" 2403 = 1200 — 830 =

370 W .-E., welcher hauptsachlich zur Erh6éhung
der Temperatur der Gichtgase dienen wird nnd
daher insoweit als Verlust anzusehen ist, als
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die freie Warme der Gichtgase nicht ausgenutzt
wird. 830 W .-E. werden jedoch dazu aufgewendet,
um CO02 zu CO zu reduzieren, und finden sich
deshalb als Erhdhung des kalorimetrischen Effektes
im Gichtgase in Form von ausnutzbarer chemischer
Energie wieder. Angenommen, dal 1 kg Koks
0,87 kg Kohlenstoff enthalte und daR im Hoch-
ofen von 1 kg C nur 0,3 kg zu CO* und 0,7 kg
zu CO verbrennen, so wird 1 kg Koks gleich zu
setzen sein 0,87 . (0,3 . 8080 -f- 0,7.2470) =
3600 W.-E. Die Anwesenheit von einem Kilo-
gramm Zinkoxyd im Hochofen verursacht daher

1200
einen Brennstoffaufwand von = 0,33 kg
0,10 kg vollstéandig

Koks, wovon 0,3 . 0,33 =

zu Kohlensdure und 0,23 kg zu Kohlenoxyd
verbrennen. Diese Verbrennung zu Kohlenoxyd
ist als Verlust gleichbedeutend mit einer Verbren-

2470
nung von 0,23 - = 0,23 .0,306 = 0,07 kg

Koks zu Kohlensaure, so daB also von 0,33 kg
Koks 0,10 -f- 0,07 = 0,17 kg hauptsachlich zur
Erhéhung der Temperatur des Gichtgases dienen
und den eigentlichen Schaden des Zinkoxyds
beziiglich des Brennstoffverbrauchs vorstellen,
wéahrend die Verbesserung des Gichtgases durch
Anreicherung seines Gehaltes an Kohlenoxyd
einem Brennwerte von 0,33 — 0,17 = 0,16 kg
Koks entspricht. Wenn im angefiihrten Beispiele
dem Hochofen in sechs Monaten 184 t Zink
oder 229 t Zinkoxyd zugefihrt wurden, so
verursachte diese Menge einen erhdhten Koks-
aufwand von 229 . 0,33 = 76 t, wovon 37 t
in den Gichtgasen nitzlich gemacht wurden,
wahrend 39 t in Form freier Wdarme in den
Gichtgasen verloren gingen. Jedes Kilogramm
Zinkoxyd entnimmt nun aus dem Schmelzraume
sovielmal 1200 W.-E. und gibt dieselben im
oberen Ofenschachte teils ndtzlich, teils ohne
Nutzen ab, als es dem bezeichneten Kreislaufe
zwischen den beiden Ofenzonen nicht infolge Ab-
fihrung mit den Gichtgasen oder zur Bildung
fester Ansatze unter der Gicht entzogen wird.
Daraus ergibt sich auch, daR es vorteilhaft ware,
bei Hochofen, welche zinkische Beschickung ver-
schmelzen , den oberen Ofenschacht so ein-
zurichten, daB der Gichtschwamm erst auBerhalb
des Schachtes zur Absetzung gelangen und somit
durch Losbrechen nicht mehr in die Beschickung
zurickfallen kénnte. Wenn die Oxydation des
Zinks im oberen Ofenschachte nicht durch Kohlen-
saure, sondern durch Wasserdampf erfolgt nach
der Gleichung: Zn -}- H20 = ZnO -f- 2H, so

werden auf 1 kg ZnO == 0,025 kg H

reduziert mit einer Warmebindung von 28 780.
0,025 = 720 W.-E., welche zur Erh6hung des
kalorimetrischen Effektes der Gichtgase ausgenutzt
werden. Die Oxydation durch Wasserdampf wirkt
daher ungunstiger als jene durch Kohlensaure,

XX,
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weil dort 830 W.-E. durch Umwandlung in che-
mische Energie nitzlich gemacht werden. Es wird
jedoch zweifellos die Oxydation durch Wasser-
dampf Gberhaupt zuriicktreten, weil derselbe doch
zum groften Teile schon bei verhdltnismaRig
niedriger Temperatur unter der Gicht ausgetrie-
ben wird.

Die Frage, ob durch die Reduktion des Zink-
oxyds eine betrachtliche Abkihlung im Schmelz-
raume eintreten und infolgedessen eine Stdrung
des Betriebes veranlaBt werden kann, laRt sich
dahin beantworten, daf die Menge des Zink-
oxyds zu unbedeutend ist, um eine merkliche
Wirkung zu auBern, solange es in gleichméaRiger
Verteilung im Gestell zur Reduktion kommt.
Bei dem oben erwéhnten Betriebe kamen regel-

184 000

méaRig in der Stunde — 42,6 kg Zink

entsprechend 53 kg Zinkoxyd in das Gestell,
welche eine Warmebindung von 53 . 1200 =
63 600 W.-E. verursachten. Die dadurch ein-
tretende Abkiihlung entsprach jedoch nicht dieser
Ziffer, weil wéahrend der Reduktion des Zink-
oxyds mehr Kohlenstoff verbrennt als gewdhn-
lich. Wenn némlich in der Zeiteinheit immer
die gleiche Wiudmenge in den Ofen gelangt,
so entspricht dies einer gewissen verbrannten
Koksmenge und einer gewissen entwickelten
Wérme. Tritt nun auferdem der Sauerstoff des
Zinkoxyds als Oxydationsmittel fiir den Kohlen-
stoff hinzu, so ist fir die Dauer dieser Ein-
wirkung die in der Zeiteinheit verbrannte Koks-
menge um einen entsprechenden Betrag groRer.
Fur die Reaktion: Zn0 -j- C==CO -f- Zn ent-

12
wickelt der verbrannte Kohlenstoffso + 16 ° 2470

= 366 W.-E. auf 1 kg ZnO, daher auf 53 kg
19398 W.-E. Die Abkihlung des Schmelz-
raumes in der Stunde war daher nur 63 600
— 19398 = 44200 W.-E. Im Gestell verbrennt
C nur zu CO, somit liefert ein Kilogramm Koks
nur 0,87 .2470 = 2150 W.-E. Das Zinkoxyd
verursachte daher im Schmelzraum in der Stunde
die gleiche Abkihlung, als wenn wahrend dieser

Zeit um 4%]&80 =

Formen verbrannt worden waren. Rechnen wir
fir einen Hochofen derjetzt iblichen Abmessungen
einen Koksverbrauch von 1,3 bis 2 kg in der
Sekunde, so verbrennen in der Stunde 4700 bis
7200 kg Koks, gegen welche jene 21 kg ver-
schwinden. Nun setzen sich aber haufig 15
bis 20 t Gichtschwamm an, und Ofenbriche von
1 bis 2 t Gewicht sind nicht selten. Wenn
also beispielsweise 1000 kg Gichtschwamm mit
90 v. H. Zinkoxyd auf einmal in die Schmelz-
zone gelangen, so verursachen dieselben eine Ab-
kihlung um (1200 — 366). 900 =750000 W .-E.
und die Wirkung ist die gleiche, als ob wahrend

2

21 kg Koks weniger vor den
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der Zeit der Reduktion um

Koks weniger vor den Formen verbrannt worden
waéren. Zur richtigen Beurteilung der Wirkung,
welche diese Abkihlung auf den Ofengang zur
Folge haben wird, miBte man nun die Zeit
wissen, in welcher 900 kg Zinkoxyd reduziert
werden konnen. Hieriber sind jedoch keine
Beobachtungen gemacht worden und in zuver-
lassiger Weise auch kaum zu erwarten. So viel
jedoch scheint festzustehen, daB der Verlauf der
Reduktion ein verhaltnismaRig rascher ist; all-
gemein wird dies Ubrigens von dem Waéarme-
zustande des Schmelzraumes abh&ngen, das heif3t
in einem ké&lteren Schmelzraume wird die Re-
duktion des Zinkoxyds langsamer verlaufen als
in einem sehr heifen. Infolge dieses Umstandes
nun erscheint die abkiihlende Wirkung, welche
eine groBere Menge von Zinkoxyd im Gestell
eines Hochofens hervorrufen kann, {berhaupt
weniger imstande zu sein, schwere Stdérungen
des Ofenganges veranlassen zu konnen.

Auler der Beeinflussung der Waéarmever-
héltnisse kann noch die Wirkung des Zink-
oxyds in chemischer und mechanischer Hinsicht
in Betracht kommen. Beziglich der chemi-
schen Einwirkung des Zinkoxyds auf Eisen und
Schlacke erscheint es fraglich, ob eine solche
Gberhaupt stattfindet. Der Verfasser fand bei
Ofen mit zinkhaltigen Erzen in allen Schlacken-
proben Spuren von Zink, aber niemals mehr als

0,05 v. H. In zwei Fallen hatte man das An-
satzrohr der Gichtgasleitung geputzt, wobei
Zinkschwamm in den Ofen fiel. Schlacken-

proben, welche nach entsprechender Zeit ge-
nommen wurden, zeigten nur den gewdhnlichen
Zinkgehalt. Im Eisen darf man schon wegen
seiner hohen Temperatur kein Zink erwarten;
dieses wiirde sofort verflichtigt werden. Wenn
aber grofRe Stiicke von Zinkschwamm abstiirzen,
so ware es immerhin maoglich, daB unter der
Belastung der Schmelzsdule Zinkoxyd in das
Eisenbad eingedriickt werden und hier eine
nachweisbare Entkohlung verursachen kénnte.
Praktisch darf jedoch die chemische Einwirkung
des Zinkoxyds auf Eisen und Schlacke gleich
Null gesetzt werden. Wichtig hingegen ist
seine mechanische Wirkung. Sie besteht in der
Verstopfung des Gichtgasrohrs, wodurch beim
Ofen eine erhohte Windpressung notig wird.
Bei einem Hochofen, dessen Beschickung durch-
schnittlich 80 % eines Erzes mit 0,60 v. H.
Zink enthielt, muBten die Gasleitungen nach
zwei bis drei Monaten gereinigt und der Gicht-
schwamm aus dem Ansatzrohr des Hochofens
nach je zwei bis drei Wochen atisgehauen
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werden.  Wurde das Aushauen einen Monat
lang unterlassen, so fiel nach demselben die
Pressung um 0,07 bis 0,14 kg. Nach sechs-

monatigem Betriebe fand sich gegeniiber der
Anstritts6ffnung der Gichtgase eine Ablagerung
von Zinkoxyd von 0,60 m Dicke, welche sich
auf eine Tiefe von 4,8 m allméhlich verlor und

ein Gewicht von 251 hatte. Dieser Ansatz
mufte auf die Verteilung der Beschickung
storend einwirken, namlich ein Rollen der

groben Stiicke gegen die Mitte und zwar mehr
nach einer Seite hin verursachen. Nach den
Beobachtungen von Forter soll das Hochofen-
profil eine gewisse Einwirkung auf den Um-
fang der Gichtschwammbildung ausiiben. Bei
vier Ofen von bezw. 21,3 m, 23,2 m, 22,9 m
und 20,7 m Hohe, welche annahernd mit dem-
selben Mboller arbeiteten, stellte sich das Ver-
haltnis der Hohe zum Durchmesser auf 4,67,
453, 4,29 und 4,26. Von diesen Ofen lieferte
der erste am meisten, der zweite etwas weniger,
der dritte noch weniger und der vierte am
wenigsten Gichtschwamm. Forter schlieRt daraus,
daB sich die Menge des Gichtschwamms keines-
wegs umgekehrt verhalte zur Geschwindigkeit
des Gases unter der Gicht, wohl aber mit dem
Verhaltnis Ofenhdlie : Rastdurchmesser zunehme,
indessen fehlen ihm zur Begrindung dieser
Ansicht wichtige Zifiern, z. B. ist die Temperatur

der Gichtgase in den einzelnen Féllen nicht
bestimmt worden.
Wenn auch der Zinkschwamm zu gutem

Preise an die Zinkhitten verkauft werden kann,
so liegt doch der Gedanke nahe, das Zink aus

den Erzen vor ihrer Verschmelzung im Hoch-
ofen zu entfernen, um dem erhdhten Koks-
verbrauch und den Bestriebsstérungen, welche

das Aushauen des Gichtschwamms mit sich
bringt, zu begegnen. Ein solches Verfahren
ist fir Kiesabbrdande angegeben worden* und

besteht in der vorsichtigen RoOstung des auf
1 bis 2 mm zerkleinerten Materials unter Zu-
satz von konzentrierter Schwefelsdure bei nach-
folgendem Anslaugen. Die Entzinkung soll bis

unter 1 v. H. gelingen. Die Kiesabbrdnde
sind an und fir sich pnlverférmig; eine ab-
sichtliche Zerkleinerung von Erzen nur zum

Zwecke einer vorzunehmenden Entzinkung ist
nach den Schwierigkeiten, welche gepulverte
Erze im Schachtofen machen, aber wohl aus-
geschlossen, selbst wenn das angefiihrte Ver-
fahren eine noch bessere Auslaugung des Zinks
als die mitgeteilte ermdglichen wiirde.

F.S. P

* A. Gasch, ,Chem. Ztg.” 1003.
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Von 0. Klatte-Disseldorf.

(Schluf von Seite 1311.)

Um zu einem besseren Resultate zu kommen,
konstruierte ich die in Abbildung 5 dargestellte
vierteilige bewegliche, kippbare und in- und aus-
einanderschiebbare guReiserne (Schrank-) Kokille,
bei der die Bewegung der einzelnen Teile mittels
dreigédngiger mit Links- und Rechtsgewinde ver-
sehener Schrauben und Mitnehmer erfolgt. Es
wurden die eine Gliederreihe bildenden Ringe in
die fertige Form eingelegt (vergl. Abbildung 5a).
Abbildung 5b zeigt die zweite umgossene Glieder-
reihe in dem Umarbeitungs- (Dichtungs-) Profil,
und Abbildung 5¢ die auseinandergezogene Form
der Kokille, wie sie den Kettenstab selbsttatig
hervorstéBt. Abbildung 5d und 5e zeigen Vorder-
und Seitenansicht sowie 5f Draufsicht dieses
GuBapparates. Abbildung 5g zeigt die Innen-
flache der Kokille. Die guleisernen Formen
verzogen sich nicht mehr, aber die zur Glieder-
trennung dienenden Spitzen der Formen schmolzen
nach mehrmaliger Benutzung ab. Die gegossenen
Stlicke zeigten aus den schon beschriebenen
Ursachen Schrumpfwirkungen bezw. Haarrisse,
und gab icli daher die weiteren Versuche als
erfolglos auf. Vielleicht sind die Versuche
von mehr Erfolg begleitet, wenn erst einmal
der VakunmguR ermdglicht ist, bis dahin aber
bleibt das Verfahren b, die Erzeugung von
nahtlosen Ketten durch Pressen und Walzen,
das einzig gelungene und erfolgreiche, wie weiter
gezeigt werden soll. Dieses nach meinen Pa-
tenten durchgefiihrte Verfahren hat sich durchaus
bewéhrt und die nach diesem Verfahren her-
gestellten Ketten kommen immer mehr in Auf-
nahme. In den ,Annales des Travaux Publics
de Belgique“ August 1904 ist eine Abhandlung
von Zivilingenieur Professor Eugéne Frangois
in Brissel enthalten, in der die Geschichte der
Ivettenerzeugung beschrieben und zum SchluB
eine Methode zur Herstellung von SchweiBeisen-
ketten empfohlen wird, ndmlich das Verfahren
von Masion, bei dem die ringférmige Form-
walzung zur Anwendung kommt. Dieses Ver-
fahren ist schon uralt; man hat es in England aus-
geibt und auch ich habe es angewandt, um Ver-
bundglieder fir Walzketten herzustellen.* Das
Verfahren besteht darin, dal dinne Bandeisen
oder Flacheisen gewalzt, in passend lange Stiicke
geschnitten und, zu einem Ring von quadratischem

* Siehe ,,Stahl und Eisen“ 1896 Heft 4 und ,,All-
gemeiner Anzeiger fir Berg-, Hitten- und Maschinen-
industrie” 1903 Kr. 29.

(Nachdruck verboten.)

Querschnitt geformt, mittels Rollen durch das
letzte festgelegte Glied der fertigen Kette gefiihrt
werden ; dann wird der Ring aufgewickelt, in eine
andere Reihe kleinerer Walzrollen gebracht und
von der quadratischen Querschnittsform in die runde
umgewalzt. Dieses alles soll in einer Hitze erreicht
werden. Bei dieser Manipulation und so kleinem
Vorquerschnitt kann eine wesentliche Dichtung
des Materials nicht mehr stattfinden, da das Qua-
drat in das Rundwalzenkaliber hineinpassen muB.
Diese Art der Erzeugung von SchweiBketten mit-
tels Ringwalzens wird auch von der Duisburger
Maschinenfabrik vormals Bechern & Keetman in
Duisburg ausgelibt, nur mit dem Unterschiede,
dal hier keine Streifen aufgewickelt werden,
sondern das Werkstick aus dem Paket heraus
vorher einer grindlichen Schweiung unter-
worfen wird. Der Schweilleisenwalzer ist beim
Walzen von Band- oder Flacheisen stets be-
miht, das Umwickeln um die Walzen zu ver-
hiiten, das Lnppenpaket erhdlt daher den ersten
Flachstich meistens hochkantig, und in diesen
Fallen sieht der gebeizte Querschnitt des Bruches
eines auf diese Weise hergestellten Kettenringes
wie quadrilliertes Papier aus. Von groBer Festig-
keit kann auch nicht die Rede sein, denn Francois
veroffentlicht Ergebnisse wvon ZerreiRversuchen,
wonach bei finf Proben aus belgischem, eng-
lischem und schlesischem Material sich im Durch-
schnitt 35,5 kg/gmm Bruchfestigkeit bei 23 bis
26 °/o Dehnung ergab, was also den Ublichen
Zahlen der SchweiBkettenfabrikation bei flnf-
facher Sicherheit im Mittel entspricht. Aller-
dings habe ich auch beglaubigte Zeugnisse uber
ZerreiBversuche mit Schweillketten (Feinkorn)
renommierter Kettenfabriken zu Gesicht be-
kommen, die etwa 45 kgfgmm Bruchfestigkeit
bei 25 °/o Dehnung nachwiesen, ich will jedoch
dahingestellt sein lassen, ob hier nicht auch
FluBeisen zur Verwendung gelangt war. Ich
habe nun die Erfahrung gemacht, dal bei
Material von mehr als 35 kg/gqmm Bruch-
festigkeit und bei héherer Inanspruchnahme bezw.
Belastung, wie es die Walzketten gestatten, die
SchweiBungen und Verlétungen aufsprangen und
sich, wenn in flacher Lage gewickelt, der Flach-
stab wie ein Faden von einer Rolle abwickelte und
zerrill, dagegen das Flacheisen in hochkant Lage
aufgewickelt weit besser zusammenhielt. Masion
hat vorerst sich auch weit nach mir damit be-
falt, Kettenringe aus Draht zu spulen. Das
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diesbezigliche mir erteilte Patent habe ich auf-
gegeben, weil die inneren Drahtteile im Gliede,
die zuerst in Anspruch genommen waren, rissen
und dann allméahlich die anderen weiter rissen,
sich also nicht bewahrten. Beide Methoden sind
also antizipiert und kann Maison nur auf seine
Maschine in etwa Patentanspruch behalten.
Auch der von Frangois gemachte Versuch, diese
Spiralglied- oder Wickelbandkette unter die
Kategorie der nahtlosen Ketten zu bringen,
durfte miRglicken.

Abbildung 5,
a bis g.

Francois flhrt eine
Anzahl von Unfillen an,
die durch Schweillket-
tenbriiche hervorgerufen
worden sind, aber das sind
nur einzelne von einer
Unmenge, die taglich Vor-
kommen. Ich will darauf
verzichten, die bekann-
ten Ursachen der Ketten-
briiche und weshalb sie
an dieser oder jener
Stelle erfolgen, hier anzufiihren; interessant
sind ja die seinerzeit verdffentlichten Ergebnisse
von in Amerika seitens der Marine gemachten
Versuchen iber 208 Lose schweiBeiserner kurz-
gliedriger Ketten und 435 Lose Stegketten,
welche Francois in seiner Abhandlung auffiihrt,
wobei er zu dem SchluB kommt, daB 10 bhis 20°/o
der Briche der schlechten Schweiung zur Last,
fallen und daB die meisten Briiche in den SchweiB-
stellen selbst und in benachbarten Teilen der
Schweillung erfolgen. Dieses Resultat ist aber
meines Erachtens zu ginstig, da es sich um
Proben handelt und nicht um Kettenbriche, die
in der Praxis beim Gebrauch von Ketten ent-
standen sind; bei Proben nimmt man bekannt-
lich auch das Beste. Es wadre hier zu beriick-
sichtigen, daB die meisten gebrauchten, schon
abgenutzten, ungleich gedehnten Ketten ein-
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geflickte Glieder von anderem Material erhalten
und dadurch Briiche noch weit mehr erfolgen.

Frangois bespricht in seiner Abhandlung auch
mein Walzverfahren zur Herstellung nahtloser
Ketten, ist aber so vollstandig darliber im Un-
klaren, daB ich mit Recht sagen konnte, er
hétte dieses beschriebene Verfahren selbst er-
sonnen. Mein Verfahren besteht darin, daB ein
Stab von der Querschnittsform eines vierblattrigen
Kleeblatts, wie in ,Stahl und Eisen“ 1896
Heft 4 wiedergegeben, ebenso billig wie jeder

Knippel auf Duo oder Trio*in langen Staben
nach Wunsch gewalzt wird. Das Material muR
natirlich lunkerfrei sein. Kleinere Abmessungen
werden auf einem Haspel (Trommel) von etwa
750 mm Durchmesser nach dem Walzen wann
in Spiralform aufgewickelt, so daB, wenn z. B.
25 Gange (Drall) genommen werden, 60 m Vor-
stab, wie ein KesselstoR aussehend, gerollt sind.
Da nun beim Kettenwalzen bei weicher Dauer-
erhitzung im Durchschnitt etwa 65 °/o Streckung
in einem DurchlaR durch das Vier-Walzenketten-
gernst erfolgt, so wird der Stab schon um etwa
27 m langer, also etwa 87 m lang; dann kommt
noch 10 bis 25°0 Verlangerung je nach Lage
dev Ringe quer oder lang in den Walzen und
nach Entfernung der Verbindungspfropfen zwischen
den Gliedern bei der Fertigstellung hinzu. So
werden mit Leichtigkeit etwa 100 m Ketten-
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lange, aus einem Stick bestehend, hergestellt.
Fiir Ankerketten werden,nur Léngen von etwa
28 in verlangt, die wie die Schweillketten auf
bekannte Weise zusammengeschakelt werden.
Wird ein Verbund verlangt, so wird er mit
Verbundgliedern gemacht, die, wie Versuche vor
Autoritdten erwiesen haben, starker als die Kette
sind. Von vielen hintereinander liegenden
Walzgeristen und vielen Erhitzungen, wie
Frangois beschreibt, ist absolut nicht die Eede.
Das Kettengeriist kann an jeder Walzenstrale
angeschlossen werden; seine Grofe richtet sich
ganz nach den herzustellenden Dimensionen.

Nahtlose Ketten.
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tinuierlich oder chargenweise arbeitet; zwischen
diesem und dem Walzgeriist befindet sich ein
Rollengang, ebenso auch hinter dem Walzgerist.
Wenn der Kettenstab erkaltet ist, werden die
Bleche in den Gliedern ausgestanzt und zwar
so, wie Abbildung 6 zeigt. Dann wird der Stab
auf der Wirbelmaschine wie in Abbildung 7
oder auf einer alten Drehbank in einer Richtung
hingedreht, wobei die Pfropfen zwischen den
Gliedern sich abscheren. Da die Summe des
Querschnitts der tragenden Teile des Ketten-
gliedes starker ist, als der in sich abgescherte
Pfropfen im Querschnitt, so erfolgt diese Arbeit

Abbildung 6.

Man kann daher verschiedene Geriiste nehmen,
um beliebige GréRen zu walzen oder, wie auf
dem Werk der Rolled Weldless Chain Co. Ltd.
in Newcastle upon Tyne geschehen ist, nur ein
Geriist aufstellen, auf welchem Kettenstdabe fiir
Ketten von 8 mm bis 100 mm (selbstverstandlich
kann man auch unter 8 mm Starke gehen) Glied-
starke gewalzt werden, wobei nur der Aufbau der
Bandagen auf den Walzen entsprechend ein-
gerichtet ist. Man hat nur vier bezw. acht Walzen
notig, sonst Bandagen aus Guf3, FluBeisen, Stahl
oder Nickelstahl, je nach der Kettendimension und
den gestellten Anforderungen. Fir die Frasung
der Bandagen sind besonders konstruierte Fras-
maschinen erforderlich, die mit Schnellbohrstéahlen
rasch nach Schablone arbeiten. Vor dem Walz-
gerlst oder seitlich desselben ist ein Ofen mit
Gas- oder Halbgasfeuerung aufgestellt, der kon-

in kaltem Zustande, und das Trennen der Glieder
eines langen Stabes einschlieBlich des Auf- und
Abbringens erfordert kaum einige Minuten Zeit.
Das Abscheren erfolgt selbst bei ganz niedriger
(—16'“C.) Temperatur des Stabes, nicht der
Reihe Glied fur Glied nach, sondern ungex-egelt
an mehreren Stellen, am vorderen oder hinteren
Ende oder in der Mitte, und geht fast gerduschlos
vor sich, wie das Ticken einer Uhr; nie ist der
Bruch eines Gliedes erfolgt. Fir das Kirzer-
werden beim Drallen ist ein Nachgeben des Auf-
spannbockes vorgesehen. Die Glieder des noch
in sich steifen Stabes werden nun entweder
maschinell, wie Abbildung 8 zeigt, oder mit dem
Hammer auf dem AmbofRR von Hand gliedergelenkig
gemacht. Bei schweren Ketten wird Glied fir
Glied auf dem AmboR mit dem Hammer ab-
geschlagen, die Glieder werden erwdrmt und
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die Zapfen zur Verstarkung der
stelle abgehanen oder
gepreflt oder aber die Berlhrungsstellen werden
unter dem Dampfhammer oder der Presse in Ge-
senken geschlagen, um die fertige Form zu
erhalten. Sind die Glieder in Ringe gewalzt, so
werden sie in PreRbacken auf fertige Form ge-
bracht.  Stege konnen, mit dem Gliede aus
einem Stick bestehend, gewalzt oder, wie auch
tblich, spater eingesetzt werden. In Form und

Nahtlose Ketten.
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beigeschmiedet, bezw. ;
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Die englische Marine schreibt 7 kg/gmm,
die deutsche Marine 9 kgiginm Gebrauchsbelastung,
zur Probebelastung das Doppelte, zur Bruch-
belastung das Dreifache vor; das waren also
21 und 27 kg/gqmm. Nehme ich fur die Walz-
kette eine Bruchfestigkeit von 65 kg/gmm mit
der entsprechenden Dehnung von etwa 22 bis
25 °/° an (man kann auch unter dieser Festigkeit
bleiben, um bis zu 45 -« Dehnung zu erhalten),
so kann man die Walzkette fiir 27 kg Gebrauchs-

Abbildung 7.

Qualitat ist ein Glied wie das andere; ein Nach-
kalibrieren gibt es nicht.

Uber die Festigkeit der Ketten sind in ,,Stahl
und Eisen* seinerzeit Resultate verdffentlicht
worden und liegen auch zahlreiche sonstige
Atteste vor. Wo die SchweiBeisen-oder Knoten-
Ketten, z. B. bei etwa 35 kg/gmm im Mittel,
die Grenze ihrer Festigkeit erreichen, fangt die
Festigkeit der Walzkette erst an. Es waére
aber falsch, daraus zu schliefen, daBR man die
héhere Festigkeit auch voll ausnntzen kénne;
dieses hat seine Grenze, denn die hohen Festigkeits-
ziffern der Walzkette kommen der vermehrten
Sicherheit und groReren Inanspruchnahme zu-

belastung (nicht Bruchbelastung) benutzen; das
sind 200 °/o mehr als bei den besten SchweiB-
eisenketten. Es bilden sich hier namlich ganz
andere Normen aus. Bei der Walzkette muB je
nach den Festigkeitsziffern unter der Elastizitats-
grenze geblieben werden, also unter etwa 30
bis 33 kg, wo noch keine bleibende Verdnderung
stattfindet, aber diese 30 kg kénnen vollauf
ausgenutzt werden. SchweiBeisenketten haben
mit jedem Glied eine andere bleibende Ver-
dnderung und eigentlich keinen bestimmten
Anfang und kein Ende der Elastizitatsgrenze, also
ist und bleibt die Schweileisenkette ein un-
sicherer Kantonist. Man mag also sagen, was
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man will, die allgemeine Einfihrung der fluB-
eisernen Walzkette ist, so gut wie das Schweil3-
eisen auch sonst durch FluBeisen verdrangt
worden ist, nur eine Frage der Zeit und kommen
hier die Verstarkungen an den Beriihrnngs- und

Abnutzungsstellen, die der Walzkette doppelte
Lebensdauer gewéhren, sehr in Betracht. Natir-
lich sind zundchst Vorurteile zu Uberwinden
und die Winsche des Verbrauchers zu berlick-
sichtigen. In England wird die Walzkette nach
Bedingungen des Board of Trade mit einer
Festigkeit von 42 bis 47 kg hergestellt; seit

Kalorimetrische Kohlenstoffprobe und Kugelprobt.
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einigen Jahren ist sie auch schon in Deutschland
vielfach in Gebrauch. Von der englischen Kisten-
bewachung und der englischen Admiralitat sind

1 die Walzketten seit Jahr und Tag Dauerproben
unterworfen worden, besonders um ihre Lebens-
dauer fir Leuchtbojen, Leuchtschiffe und an
Klippen usw. zu untersuchen; die Walzketton
haben manchen Sturm durchgemacht und die eng-
lische Admiralitdt hat auf. Grund dieser Proben
wiederholt Auftrage erteilt. Jetzt stellt die Rolled
Weldless Chain Co. Ltd. in Newcastle upon Tyne
in der Hauptsache fir die englischen Eisenbahnen
auch Kuppelketten fiur 25 bis 40 t-Waggons
lohnend her, die, in Starken von 31, 35 und
39,5 mm bei 375 bis 450 mm Gliedlange mit
verstarkten Reibungsstellen der Glieder gewalzt
und dann gezogen, im Gewicht von 18 kg f. d.
Stick geliefert werden. Der Bedarf, auf einige
Jahre verteilt, betragt fir England allein 1%*2
Million Stick = 28000 t. Bis heute ist noch
keine Walzkette gerissen. Die Marinen ver-
schiedener Staaten beabsichtigen, die Herstellung
von Walzketten im eigenen Lande in die Hand
zu nehmen. Selbstverstdndlich lassen sich aus
geeigneten Metallen und Legierungen séure- und
seewasserbestdndige Walzketten, die ebenso hohe
und héhere Festigkeitsziffern wie die fInReiserne
W alzkette besitzen, herstellen.

Kolorimetrische Kohlenstoffprobe und Kugelprobe.

Die kolorimetrische Kohlenstoffprobe liefert
nur dann befriedigende Resultate, wenn die
Probestiicke so ausgegliiht und abgekihlt werden,
dal der Kohlenstoff tunlichst in Form von Kar-
bidkohle vorhanden ist. Erschwerend wirkt
dabei der Umstand, daR das Ausglihen stets
innerhalb ziemlich genau begrenzter Tempera-

0,18 l/]

0,18
_ 120 K
juo
010
Abbildung 1. Kohlenstoffgehalt == 0,22 °fo.

turen erfolgen muB, wenn die Resultate ein Mal
wie das andere Mal ausfallen sollen. Wenn das
Ausglihen in einem Schmiedefeuer erfolgt und
die Temperatur nur nach der Gluhfarbe des
Probestiickes beurteilt wird, so kann man nicht
darauf rechnen, dal die Glihhitze in allen
Féllen gleich ist.

Wi e das Resultat der kolorimetrischen Kohlen-
stoffprobe von dem Ausglihen abhéngt, so ist
es auch bei der Kugelprobe der Fall, doch
wirken die Unterschiede im Ausglihungsgrad
in beiden Fallen in entgegengesetzten Richtungen.

Abbildung 2. Kohlenstoffgehalt = 0,42 °/o.

j Beim unvollstandigen Ausglihen, wobei ein Teil

des Kohlenstoffs als Hartungskohle zuriickbleibt,
ergibt die kolorimetrische Probe einen zu
niedrigen Kohlenstoffgehalt, -weil die Hartungs-
kohle beim Auflosen in Gasform entweicht; die
Kugelprobe liefert dagegen in diesem Falle zu
hohe Resultate, weil die Hartungskohle dem
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Stahl eine groBere Harte verleiht, als wenn der
Kohlenstoff als Karbidkohle vorhanden ist.

Um den EinfluR der Glihtemperatur auf die
Kohlenstoff- und die Kugelprobe bei Stahl mit
verschiedenem Kohlenstoffgehalt zu ermitteln,
hat J. A. Brin eil einige Untersuchungen aus-
geflihrt, deren Ergebnisse in den Schaubildern
1 bis 5 dargestellt sind. Man ersieht daraus,
dal die Abweichungen infolge des verschiedenen

Abbildung 3. Kohlenstoffgehalt = 0,595 °/o.

Ausglihens bei héherem Kohlenstoffgehalt sehr
bedeutend sind. Des ferneren scheint aus den
Versuchen hervorzugehen, dal die Stahlsorten
von mittlerem Kohlenstoffgehalt ihre passende
Gluhtemperatur bei etwa 750° haben, waéhrend
sowohl die weicheren als auch die hérteren Stahl-
sorten eine hohere Temperatur (etwa 850°)
notig haben, um vollstdndig ausgegliht zu werden.
Ist die Glihtemperatur zu niedrig, so wird die
im Stahl vorher vorhanden gewesene Hértungs-
kohle nicht in Karbidkohle tbergefiihrt, und ist
sie zu hoch, so wird Hartungskohle gebildet,

Kohlenstoff, ;
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die bei dem nacliberigen Abkihlen nicht wieder
vollstandig in Karbidkohle zurlickgeht. Um
die Probestabe bei genau gleichen Temperaturen

Abbildung 4. Kohlenstoffgehalt =-0,95j00.

Abbildung 5. Kohlenstoffgehalt = 1,25 %e
ausglihen zu kénnen, muf man einen Muffel-
ofen oder einen elektrischen Ofen anwenden und
die Temperatur mit einem Chatelierschen Pyro-
meter kontrollieren.

Probe durch Ver- i K ohlenstoff, Nach dem Gluhen bei °C.
Nr. s;zlnlnmur'r:? kolorimetrisch bestimmt

*/o 850 600 ! 750 1 860 | 950 1160
| 022 ( Kohlenstoff —................ 0,175 0,180 0,180 0,175 0,175 0,170
(Abbild. 1) ’ \ Hértezahl (Kngelprohe) o114 116 116 109 114 109
1 0.42 / Kohlenstoff ... 0,36 0,37 0,39 0,39 0,38 0,35
(Abbild. 2) ' | Hartezahl (Kugelprobe) 183 174 174 170 174 170
11 0.595 / Kohlenstoff — ............ *7« 0,535 0,55 0,58 0,55 0,54 0,54
(Abbild. 3) ' \ Hértezahl (Kugelprobe) 207 207 187 196 212 192
\Y 095 1Kohlenstoff ..o 0,865 0,90 0,905 091 0,905 0,87
(Abbild. 4) ' | Hartezahl (Kugelprobe) 293 293 262 262 293 286
\ 1.25 1 Kohlenstoff  ............... 1,23 121 1,24 1,29 1,25 1,175
(Abbild. 5) ' | Hartezahl (Kugelprobe) 321 332 311 262 311 332

Uber das Richten you Profileisen unter Rollenrichtmaschinen.
Von Dr. NOtz-Marthahitte, Kattowitz O.-S.

In Deutschland hat die Herstellung der Walz-
fabrikate und namentlich die Tragerproduktion
in den letzten Jahren eine ungeheure Ausdeh-
nung angenommen. Ein Werk folgte dem andern

* Jemkontorets Annaler” 1904 Nr.7 S.439—444.

in der VergréBerung und Vervollkommnung seiner
Walzwerkseinrichtungen, um eine moglichst groBRe
Leistungsfahigkeit zu erlangen. Kein Wunder,
wenn unter diesen Umstdnden die Gesamterzeugung
der deutschen Stahlwerke eine Ausdehnung an-
nahm, welche den Inlandsbedarf in diesen Ar-
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tikeln erheblich Uberschritt.
man seine Ware im Auslande unterzubringen,
um nicht in der Erzeugung Einschrankungen
eintreten lassen zu missen. Aber infolge der
grofRen Massenfabrikation waren naturgemaf auch
die Inlandspreise sehr gedriickt und es muBten
die Werke danach trachten, mit mdglichst ge-
ringen Selbstkosten zu arbeiten. So sehen wir
denn auch in einem modernen Walzwerke alle
technischen Mittel der Neuzeit angewendet, die
darauf hinzielen, die Erzeugung der Walzwaren

Infolgedessen suchte
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unter der Stempelrichtmaschine. Abgesehen davon,
dal es eine langwierige und mihsame Arbeit
ist, durch fortwahrendes Hin- und Herschieben,
Wenden und wieder Wenden des Profileisens
und durch Unterschieben kleiner Keile zwischen
Stempel und Walzgut dieses zu richten, erfordert
diese Arbeitsweise auch sehr viel Zeit und vor
allem Arbeitslohn.  Auferdem kommt hier noch
in Betracht, daR die Bearbeitung der Profile auf
diese Weise eine sehr ungiinstige ist, die ganz
auBerordentliche Anforderungen an das Material

zu verbilligen, und die Walzwerkseinrichtungen  stellt, dadurch, daBl die Beanspruchung eine

haben einen solchen Grad von Vollkommenheit &uferst einseitige ist ja eine gewaltsame ge-

erreicht, daR man nur noch wenig Verbesserungs- nannt werden kann. Hat man es mit sehr
Abbildung 1.

fahiges finden kann. Hingegen ist es noch méglich,
in der der eigentlichen Herstellung der Fabrikate

folgenden Bearbeitungsweise bis zur versand-
fahigen Ware einige Neuerungen in der jetzt
Gblichen Methode anzubringen. Hier ist noch

die Mdglichkeit gegeben, den Arbeiter durch die
Maschine zu ersetzen. Bilden doch in der Selbst-
kostenstatistik gerade diese Ausgaben, die fir
das Zurichten der Walzwerkserzeugnisse auf-
gewendet werden, einen ganz erheblichen Be-
standteil der Gesamterzeugungskosten.

Es handelt sich um das Zurichten von Profil-
eisen nach erfolgter Walzung. Welche Schwierig-
keiten bereitete ehedem die Herstellung von ver-
sandfahigem Winkeleisen, bis dieses wirklich
gerade gerichtet war und den Weg in die Kon-
struktionswerkstatt nehmen konnte. Das Eichten
von groReren Tragern, U-Eisen und dergleichen
Profilen geschieht wohl ausschlieBlich bisher

j weichem Material zu tun,

so spielt diese Art
1 der Beanspruchung fiir die spatere Verwendbarkeit
eigentlich keine besondere Rolle, abgesehen davon,
daf an den durch den Stempel gedriickten Stellen
ein sehr zeitiges Eosten des Materials eintritt.

Anders verhdlt es sich mit einem Material, das
eine hohe Festigkeit besitzt, daher hart und
sprode ist, wie z. B. Eisenbahnschienen, bei

denen ein unvorsichtigerweise zu stark gegebener
Druck die Haltbarkeit des Materials zu gefdahrden
wohl imstande ist. Mit welchen Schwierigkeiten
ist aber gerade das Richten von unsymmetrischen

j Profilen unter den Stempeln der Richtmaschine

verkniipft, wie z. B. von Quadrant-Briickenbelag-
eisen oder dergl. Ist die Leistungsfahigkeit
einer Stempel-Richtmaschine an sich schon, selbst
bei symmetrischen Profilen recht beschrankt, so
tritt dies in besonders unangenehmer Weise bei
| den unsymmetrischen in .die Erscheinung. DaR
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darunter auch die Produktion der Walzenstrallen
zu leiden hat, liegt auf der Hand. Die Stempel-

richtmaschinen sind eben nicht in der Lage
nachzukommen.
Es liegt nun der Gedanke sehr nahe, daR

man dhnliche maschinelle Einrichtungen, wie sie
fur das Richten von Winkeln in Anwendung
sind, auch bei anderen Profileisen mit Vorteil
gebrauchen kann. In der Tat laBt sich dies
ohne Schwierigkeiten durchfiihren, und zwar nicht
nur bei Profilen kleinerer Art, sondern auch
anstandslos bei héheren Profilen.

Die Abbildungen 1 und 2 zeigen eine Rollen-
richtmaschine, die von seiten der Marthahitte

Ober das Richten von Profileisen unter Rollenrichtmaschinen.
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14Bt dies deutlich erkennen. Bietet schon diese
Anordnung den grofen Vorteil, die Rollen ohne
jede Schwierigkeit ausznwechseln, so wird hier-
durch auch noch die leichte Zuganglichkeit bei
Reparaturen jeglicher Art an den Rollen, den
Lagern usw. ganz erheblich erhéht.

Die Riehtmascliine besteht in der Hauptsache
aus dem eigentlichen Stadnder, dem Bett mit
seinen drei unteren Richtrollen, dem Deckel mit
seinen beiden oberen Richtrollen und dem Gegen-
rollenbock. Der sehr kréaftig ausgefiihrte Stander
der Maschine besteht aus einem Stick. Er ist
als ein solider HohlguBkdrper ausgebildet mit
zu beiden Seiten hochgehenden Waénden. Der

Abbildung 2.

(Kattowitzer Aktiengesellschaft fir Bergbau und
Eisenhittenbetrieb) derMaschinenfabrikSack,
G. m. b. H., Rath bei Dusseldorf, zum Bau uber-
tragen worden ist. Sie dient dazu, Trager,
U-Eisen und andere beliebige Profile zu richten.
Von den bisher tblichen Riclitmaschinen, die fir
das Richten von Winkeleisen verwendet wurden,
unterscheidet sich diese Maschine ganz wesent-
lich. Abgesehen von der dem Verwendungszweck
dienenden, besonders kraftigen Ausfihrung, muR
vor allen Dingen die Art und Weise hervor-
gehoben werden, mit welcher der Madoglichkeit
Rechnung getragen worden ist, die Rollen leicht
und bequem auszuwechseln. Es ist deshalb der
obere Teil der Maschine als Deckel ausgebildet
worden, der, um eine starke Achse drehbar, sich
mit Leichtigkeit abheben lassen kann. Abbild. 2

Deckel ist gleichfalls ein kraftiger HohlguRkorper,
der einerseits auf einer drehbar gelagerten/Welle
der rechten hochgehenden Stadnderwand ruht
und sich anderseits auf die linke hochgehende
Standerwand legt, mit der er durch zwei kraf-
tige Anker starr verbunden ist. Die beiden
oberen Richtrollen sind in ihm gelagert. Das
Bett der Maschine befindet sich zwischen den
beiden hochgehenden Stadnderwdnden. Kréftige
Rippen verbinden die beiden Seitenwangen, in
denen die Lager fir die drei unteren Richt-
rollenachsen angebracht sind. Sie werden mit
den unteren Richtrollen sowie deren Achsen
einfach von oben in die Wangen eingelegt. Mit
seinen beiden &uBeren Enden ruht das Bett auf
zwei kréftigen Keilen, die sich in dem Sténder
fuhren. Durch Handrad, Mutter und Schrauben-



|. Dezember 1904.

spindel kdnnen diese Keile bewegt werden, wo-
dnrch sehr leicht das Bett mit seinen Richtrollen
vertikal eingestellt werden kann. Die seitliche
Einstellung der unteren Richtrollen und somit
des ganzen Bettes erfolgt zu jeder Seite durch
leicht zugangliche Schrauben. Das Ausbauen
der unteren Richtrollen geschieht ohne weiteres
in der aufgeklappten Lage des Deckels (Abbild. 2).
Die Richtrollen sind mit ihren Achsen in sehr
solider Weise verkeilt. Sie stltzen sich axial
einerseits gegen kréaftige Bunde der Achsen
und werden anderseits durch kréaftige Muttern
gegen diese Bunde geschraubt. Gegen den seit-
lichen Druck sind die beiden oberen Richtrollen
auf der dem Antrieb entgegengesetzten Seite
durch zwei Schrauben, &hnlich wie fir die seit-
liche Einstellung der unteren Richtrollen, ein-
stellbar. Wie aus den Abbildungen 1 und 2
ersichtlich, ist die Anordnung in sehr zweck-
méaRiger Weise derartig getroffen, daR die beiden
fe3tliegenden oberen Richtrollen angetrieben
werden, wéhrend die unteren vertikal verstell-
bar sind. Um den beim Richten hinter der
Maschine austretenden Profilen horizontale Fih-
rung zu geben und um zu verhindern, daf die
austretenden Profile schrdg in die Hdéhe gehen,
ist noch ein Gegenrollenbock mit zwei exzen-
trisch gelagerten Rollen angebracht. Er st
verstellbar nach vorn oder nach hinten auf einem
dem Stander angegossenen Untersatz angeordnet.
Die letzte untere Richtrolle im Sténder st
unabhangig von den anderen einstellbar. Beim
Ausbauen der Richtrollen werden die Lager-
deckelschrauben fir die beiden Richtrollenachsen,
die durch den Deckel der Maschine fihren, ge-
16st und mit dem Lagerdeckel herausgezogen,
so dalR man die Richtrollen mit ihren Achsen
vollkommen frei hat. Als ein ganz besonderer
Vorteil der Maschine, wodurch auch der Betrieb
erheblich vereinfacht wird, muB es angesehen
werden, daB beim Richten von Trdager- und
U-Eisen-Profilen stets dieselben Rollen in An-
wendung bleiben kénnen. Die Richtrollen bestehen
ndmlich aus zwei Halften, welche beim Richten
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kleiner Profile eng aneinander liegen und bei
groReren Profilen entsprechend der Hohe derselben
durch beigefligte Zwischenstliicke auseinander-
geschoben werden. Zum Richten von Schionen und
anderen Profilen missen natirlich entsprechende
andere Profilrichtrollen eingebaut werden.

Die auf der Marthahttte befindliche Maschine
reicht aus zum Richten von Trdgern und U-Eisen
bis N. P. 26. Sie wird von einem Elektromotor
betdtigt. Zum Antrieb der Rollenrichtmaschine
und der dazugehdrigen Transmission sind er-
forderlich: 2000 Volt X 6.4 Amp. = 12,8 KW.
Die Richtgeschwindigkeit betrdgt 0,4 m/Sek., so
dal ein Trager von 10 m Lange in 25 Sekunden
vollstandig gerichtet wird, eine Geschwindigkeit,
welche bereits eine Schichtleistung (12 Stunden)
von Uber 9000 m hat erreichen lassen. Die
anfangs gehegte Besorgnis, die Profile wirden
nach einmaligem Durchgdnge durch die Maschine
nicht geniigend gerade gerichtet heraustreten,
hat sich sofort nach Inbetriebsetzung als nichtig
erwiesen. Selbst recht krumme Walzstdbe kdnnen
ohne weiteres nach dem Verlassen der Riclit-
maschine als versandfdahige Ware das Walzwerk
verlassen. Wadahrend des regelmafigen Betriebes
der Maschine haben sich im Durchschnitt folgende
Zahlen beim Messen des Stromverbrauchs ergeben:

Amp. KW . KW .-Std.
12 2000 X 6,8 = 13,6 = 0,0944
14 2000 X 6,7 =13,4 = 0,0930
15 2000 X 7,3 = 14,6 = 0,1014
16 2000 X 7,6 = 15.2= 0,1056
18 2000 X 7,35= 14,7= 0,1021
20 2000 X 79 = 158= 0,1097
24 2000 X 81 =16,2 = 0,1125
12 2000 X 7,3 = 14,6= 0,1014
14 2000 X 7,6 = 152= 0,1056
16 2000 X 7,65 = 153 = 0,1063
18 2000X 7,9 =15,8 = 0,1097
20 2000X 8 =16,0 = 0,1111
22 2000 X 8 =16,0 = 0,1111

Vorstehende Mitteilungen sind infolge mehr-
facher Anfragen {ber die Verwendbarkeit der
auf Marthahiitte arbeitenden Rollenrichtmaschine
gemacht worden; sie werden fir die Profileisen

| erzeugenden Werke von Interesse sein.

Zuschriften an die Redaktion.

(Fir die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Gbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Le Chateliers

In ,,Stahl und Eisen“ Heft 21 vom 1. November
ist ein sehr interessanter Artikel Gber Abkihlungs-
geschwindigkeiten von Eisen erschienen; die Kur-
ven in Abbildung 1 auf Seite 1240 ergeben das
unerwartete Resultat, daB die Abklhlung nicht

Harteversuche.

im ersten Moment am raschesten ist und dann
allmahlich langsamer vor sich geht, sondern es
ist gerade umgekehrt, so zwar, daB in der ersten
halben Sekunde tberhaupt noch keine Abkiihlung
stattfindet. Die Erklarung dafiir scheint mir einfach
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die folgende: Im ersten Moment kihlt sich eist
die Oberflachenschicht rasch ab, zieht sich dabei
mit grofer Kraft zusammen und {bt einen
intensiven Druck auf den Kern aus, welcher Druck
natlirlich eine Warmemenge erzeugt, welche der
Abkihlung durch das Kihlwasser entgegenwirkt.
Wirde der Versuch mit einer groBeren Kugel
ausgefuhrt, so wirde sogar wahrscheinlich im
ersten Moment eine Temperaturerh6hung im
Mittelpunkt stattfinden.

Bei dieser Gelegenheit mdchte ich ein anderes
Experiment mitteilen, welches den praktischen
Schmieden allerdings langst bekannt, doch den
meisten Technikern, soviel ich weil, unbekannt
ist. Erhitzt man einen Eisenstab von 2 bis 3 cm
Dicke und 40 bis 50 cm Lé&nge an dem einen
Ende zu SchweiBhitze, wédhrend man das andere
Ende in der Hand halt, und taucht dann das heile
Ende in kaltes Wasser, so wird in dem Moment
des Eintauchens das Ende in der Hand so warm,
dal man es nicht mehr halten kann. Wenn man
nun auch — wio im Vorhergehenden ausgefiihrt —
zunachst eine Temperaturerhéhung im Innern des
Stabes durch die plotzliche Kontraktion der Ober-

Die Verwendung von trockenem

Zu dem in letzter Nummer unter obigem
Titel veroffentlichten Aufsatz erlaube ich mir
folgendes zu bemerken:

Wenn man bedenkt, daf fur die Tonne er-
zeugten Roheisens im Hochofen rund 4466000
Kalorien erzeugt worden, und dal durch den
Wegfall von 31 kg Wasserdampf aus dem ein-
geblasenen Wind 99000 Kalorien, welche zur
Zerlegung dieses Wasserdampfes im Ofengestell
erforderlich sind, erspart werden, so mufl man
sich fragen, wie es madglich ist, daB die wirkliche
Brennstoffersparnis so hoch ist. Die ersparte

Mrmemenge betragt nur 9'%%%qu%1% = Q&QA:,
denn die Warmemenge, welche die Wasserdampfe
mit den Gichtgasen entfiihren kdénnten, ist ja ge-
ringer als jene, welche sie, wenn mit dem Wind
auf 800° erhitzt, mitbringen. Die Erklarung fir
die Uberraschende Wirkung ist nur in dem hdhe-
ren pyrometrischen Effekt der Verbrennung vor
den Formen zu suchen. Wenn man der Einfach-
heit halber davon absieht, daR Koks und Wind
hoch erhitzt sind und dadurch der pyrometrische
Effekt hoher ausfallt, als die nachfolgende Rech-
nung ergibt, — was man ja tun kann, da es sich
nur um einen Vergleich handelt — so erhalt
man bei Verbrennung von Koks mit Luft, die
im Kubikmeter 13 g Wasser enthalt (oder im
Kilogramm nahe 0,01kg), folgendes:

Zuschriften an die Redaktion.
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flache annehmen wollte, so wirde doch die blitz-
artige Fortpflanzung der Warme immer noch un-
erklart sein. Versuche, welche auf meine Ver-
anlassung im Kruppschen Laboratorium mit Hilfe
einer Thermosédule zur Temperaturmessung an-
gestellt wurden, bestétigten einfach die oben an-
gegebene Tatsache. Eine Erklarung fir dieselbe
wullte man dort auch nicht.

Ein anderes einfaches Experiment aus dem
Gebiete der Warme interessiert vielleicht auch.
Umwickelt man das Quecksilbergefal eines Thermo-
meters, am besten eines Fieberthermometers, mit
einem seidenen Taschentuch und atmet dann auf
dasselbe, indem man durch die Nase ein- und
durch den Mund ausatmet, so steigt das Thermo-
meter nach kurzer Zeit (3 bis 4 Minuten) um
mehrere Grad Uber die Blut- bezw. Mundtempe-
ratur. Diese Erscheinung riuhrt wohl daher, dal
die Seidenfasor durch Kapillarkraft Wasserdampf
kondensiert, wodurch Wéarme frei wird; Flanell,
Biltrierpapier, ausgegliihte Holzkohle und ahnliche
pordse Stoffe werden wohl dieselbe Wirkung haben.

E. BlaB-Essen.

Geblasewind im Hochofenbetrieb.

1 kg Koks mit 12,66 kg Luft und 0,126 kg
Wasser gibt als Verbrennungsprodukte unter Dis-
soziation des Wassers:

loioo ? N°3} mit ZUS 1366 X 0,24 ” 3278]il

0,013, H mit 0,013X3,4 = 0,044 t« |

0,113, O mit 0,113 X 0,217 =0,024,1
Gesamtwarmekapazitdit = 3,346

Die Verbrennungswarme des Koks ist SO0
hiervon ab die Dissoziationswarme

des Wassers: -jp X 28780= 403

Erzeugte Wdarme 7677

Pyrometrischer Effekt gg,9 = 2294*

Fir die Verbrennung mit trockenem Wind
erhalt man: Verbrennungswarme des Koks 8080,
Warmekapazitait der gebildeten Kohlenséure

plus Stickstoff 3,278, Pyrometrischer Effekt:
8080 _ .o . e
02(0 2465°. Der pyrometrische Effekt ist im

letzteren Fall um 171° hoher. Da durch die Er-
hitzung des Windes und die Vorwéarmung des
Koks in den oberen Teilen des Ofenschachtes die
Verbrennungstemperatur noch erheblich héher
ausfallen miuRte, wobei Kohlensdure nicht be-
stehen kann, so hat die Erhéhung des pyro-
metrischen Effektes den Erfolg, daR die durch
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die Dissoziation begrenzte héchstmogliche Tem-
peratur sich UGber grofRere Strecken ausbreitet,
daB somit der Fokus grofer wird.

Es ist einleuchtend, daR dies auf die Regel-
mafRigkeit des Ofenganges nur von ginstigstem
EinfluR sein muR. Der hohere Brennstoffaufwand
bei unregelmaBigem Ofongang kommt nur daher,
daf man, um eine bestimmte Eisensorte zu er-
halten, was mit einer bestimmten Temperatur im
Ofengostell gleichbedeutend ist, mit einem Uber-
schuB von Brennstoff arbeiten muf. Darum wird
auch alles, was auf die grofere Gleichformigkeit
des Ofenganges hinwirkt, Brennstoffersparnisse
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zur Folge haben, und zwar weit Uber die direkte
Warmeersparung hinaus. Diese Brennstofferspa-
rung drickt sich in gilnstigerer Zusammen-
setzung der Gichtgase und in niedrigerer Tem-
peratur derselben aus.

Es ist wahrscheinlich, daR die Anwendung
trockener Luft auch fir andere Prozesse, z. B. den
Bessemerprozel und den Betrieb von Siemens-
ofen, von gilnstigem EinfluR wére. Boi letzteren,
wo man auf die hodchsten, oft schon schwer er-
reichbaren Temperaturen hinarbeitet, ist ein Mehr
von 100° schon ausschlaggebend.

Kapfenberg. Wilh. Schmidhammer.

Mitteilungen aus dem Eisenhtttenlaboratorium.

Untersuchung von Chromeisenstein.

L.Duparo und A. Leuba* schliefen 0,3 g des
feinst zerriebenen Erzes durch mindestens achtstin-
diges Erhitzen im Porzellantiegel auf. Nach einer
langwierigen Prozedur wird dann das Chrom in eine
wagbare Form gebracht, nachdem vorher Kiesel-
saure abgeschieden, Eisen und Tonerde ausgefallt
wurden. Eine Bestimmung der Kieselsaure und
der Tonerde ist nach diesem Vorgédnge unmdglich,
da die Soda wahrend eines so langen Schmelzens
den Porzellantiegel angreift.

Die Unterzeichneten gelangen auf einem ein-
facheren Wege leichter zum Resultat. 0,6 g oder
1g der feinst zerriebenen Substanz werden wahrend
finf bezw. acht Stunden im Platintiegel mit einem
Gemenge von kohlensaurem Natronkali und Borax-
glas (3 Teile kohlensaures Natronkali und 1 Teil
Boraxglas) aufeinem Benzinbrenner durch maRiges
Gluhen erhitzt. Die Schmelze wird mit verdlnnter
Schwefelsdure aufgenommen und auf i 1 auf-
gefullt. Ein aliquoter Teil der Losung wird mit
Kaliumpermanganat oxydiert und Chrom durch
Titration, entweder jodometrisch oder mittels des
Mohrschen Salzes, bestimmt. Die iibrigbleibonde ur-
springliche Lésung kann zur Bestimmung anderer
Elemente verwendet werden. Boi der Bestimmung
der Kieselsdure muf man vorher zur Trocknis
verdampfen und dann das Filtrat auf 1 1auffillen.

Die AufschlieBung der angefiihrten Mengen
Chromeisensteins mit obigem FluBmittel ist eine
leichte und vollkommene; fiir 0,3 g geniigen zwei
Stunden. Soll das Chrom in Form von Chrom-
saure titriert oder als Bleiohromat gefallt werden,
so mufB in jedem Fall eine Oxydation mit Kalium-
permanganat vorgenommen werden, da sonst die
Resultate leicht um 1 bis 2 % CrzO& zu niedrig
ausfallen- Ludwig Verl. Victor Stefko.

* ,Stahl und Eisen“ 1904 S. 1129.

Oxydimetrische Bestimmung von Chrom und
Eisen nebeneinander.

Cl. Zimmermann hat nachgewiesen, daf
die Chromisalze durch Zink bei Gegenwart von
Schwefelsdure zu Chromoxydulsalzen reduziert
werden. Zur quantitativen Bestimmung des Re-
duktionsproduktes bediente er sich einer Kalium-
pormnnganatlésung von bekanntem Wirkungs-
werte, indem er, zu einer Uberschissigen Menge
der letzteren die reduzierte Lésung hinzugab und
den UberschuB des Permanganats durch eine
Ferrosulfatlosung ermittelte. Des weiteren wer-
den, wie bekannt, Eisenoxydsalze durch schweflige
Sdure zu Eisenoxydulsalzen reduziert, wogegen die
ChromiVerbindungen keine Veranderung erleiden.
Nach Glasmann* laRt sich die Bestimmung der
beiden Oxydo nebeneinander ausfiihren. Die in
einem mit Bunsenventil versehenen Kdlbchen be-
findliche Losung, welche nicht mehr als 0,05g
CnO& enthalten darf, versetzt man mit schwef-
liger Saure, verjagt den UberschulR der letzteren
durch Sieden unter Einleitung von Kohlensaure,
titriert nach dem Erkalten mit Permanganat und
ermittelt hierdurch den Eisengehalt. Die wieder
oxydierte LoOsung versetzt man mit Schwefel-
sdure und Zink, erwédrmt auf dem Sandbade, bis
die Flussigkeit eine konstante, rein himmelblaue
Farbe angenommen hat, was auf eine vollstandige
Reduktion des Chromisalzes zu Chromosalz deutet,
und oxydiert wieder mit einer Permanganat-
lésung nach der oben erwdhnten Zimmermann-
schen Methode.

Aus der Differenz der bei den Titrationen
verbrauchten Kaliumpermanganatmengen ergibt
sich der Chromgehalt.

* ,Zeitschrift fur analytische Chemie* 1904
Nr. 8 S. 506 bis 507.
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Unter

Aus Praxis und Wissenschaft des GieRereiwesens.

Mitwirkung von Professor Dr.
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Wist in Aachen.

Amerikanische Stahlgiesserei.

Von O. Herwig

[ |ie Vereinigung der amerikanischen Stahl-

gieBereien, bestehend aus sechs Werken, sah
sich veranlaBt, ihre in Chicago gelegene Anlage
zu verlegen, da durch Verlegung der Geleise
der Pennsylvania-Eisenbahn sich groRe Trans-
portschwierigkeiten ergeben hatten und aufer-
dem fir eine VergroRerung der Anlage nicht
genligend Platz vorhanden war. Die Gesell-
schaft erwarb daher in |Indiana Harbor im
Staate Indiana ein Terrain von 121 400 gm so-
wie das Vorkaufsrecht fir weitere 80 934 gm
als Verbindung nach dem im Bau befindlichen
Kanal nach dem Michigan-See. Das Terrain
wird von zwei Hauptbahnlinien berihrt. Ab-
bildung 1 zeigt die allgemeine Anordnung der
Anlage sowie das iluBerst ginstige Geleise-
system fir An- und Abfuhr der Rohmaterialien
und Fertigerzeugnisse, Abbildung 2 einen Quer-
schnitt der Geb&udekonstruktion.

Die Anlage ist hauptsachlich zur Herstellung
von selbsttatigen Eisenbahnkuppelungen be-
stimmt mit einer Tageserzeugung von 1001,
kann aber auch allen an eiue StahlgieBerei ge-
stellten Anforderungen geniigen. Die Haupt-
lialle 1 und die an dieselbe sich anschliefenden
Hallen sind in Eisenkonstruktion mit Wellblech-
Déachern und -Seitenwéanden aufgefihrt. Das
Hauptgebdude ist 150 m lang, 18 m breit und
bis Unterkante Dachbinder 10,94 m hoch und
enthalt die Formerei, die GieBhalle und die
Putzerei. In dem Gebdude laufen drei elek-

in Chicago.

trisch augetriebene Krane
30 t Tragfahigkeit. Der 15 t-Kran bestreicht
hauptsachlich die Formerei und fahrt mit einer
Geschwindigkeit von 76 m in der Minute. Ge-
formt wird fast ausschlieBlich in holzernen
Formké&sten und von Formmaschinen sehr aus-
giebiger Gebrauch gemacht. Der Sand wird
mit der Hand gestampft und das Modell mit
einem aufllerordentlich exakt gearbeiteten Hebel-
meclianismus nach unten heransgezogeu. Die
GieRhalle hat 875 gm Grundflaiche und wird
von dem 30 t-Kran bedient. In der Putzerei
sind drei Kaltsdgen und zwei Hobelbdnke unter-
gebracht; ferner stehen hier sechs Putztrommeln.
Die Trommeln haben polygonalen Querschnitt
mit Stahlgufbdden. Die Polygonseiten sind
ebenfalls aus StahlguB hergestellt und alle ab-
nehmbar. Der Antrieb geschieht durch Friktion.
Die Putztrommeln ruhen auf Fihrungsrollen,
die von einem 55 P.S.-Motor durch Trans-
mission in Umdrehung versetzt werden. Zum
Fillen werden dieselben durch den 25 t-Kran
abgehoben und zu den Glihéfen gebracht.

An die Haupthalle, parallel zur Langsachse
derselben, schlieBt sich in einer Lange von 78 m
bei 17 m Breite und 10,94 m Hohe Halle Il an.
Sie enthdlt einen sauer und einen basisch zu-
gestellten Martinofen von je 20 t Fassungsraum,
(Abbildung 3 bis 5) sowie die Sandanfbereitnng mit
einer Grundflache von 408 gm. Der Sand wird auf
einer in der Halle laufenden Hochbahn angeliefert,

von 15, 25 und
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in Sammelkésten entladen und von diesen aus nach j woéhnlichen Wechselklappenventile.

den drei Kollergédngen verteilt. Die Kollergango
werden von einem 55 P. S.-Motor durch Trans-
mission getrieben und haben rotierende Teller.
Die Ofen sind so angeordnet, daR der Abstich

in der Haupthalle erfolgt, wie aus der Ab-
Abbildung 1.
A = Hochbahn. U r Ziegelschuppen. C = Olreaervolr.

W erkstatt. Q = Olpumpen. Il = 20 t-Martindfen.
Kaltsagen. M = Putztromincln. N ~ Schmlrgelscheibcn.
R = Kerntrockenofen. S = Modellschreincrel.

bildung 2 ersichtlich. Das Einsetzen der Be-
schickung erfolgt durch eine Wellmansche Be-
schickungsmaschine. Die Muldenwagen werden
auf dem Lagerplatz gefillt und mittels endloser
Transportkette auf einer schiefen Ebene auf
die 2700 mm dber der Hiittensohle gelegene
Chargierbiihne ge-
bracht. Die Char-
gierblhne ist 52 m
lang, 17 m breit
und wird von einem
25 t-Kran bestri-
chen. Der Ofen-
herd ist 6300 X
3150 mm groR und
wird von ~zolli-
gen [3-Eisen und
T-Trdagern getragen, die auf drei .aus Ziegel-
mauerwerk aufgefihrten Pfeilern ruhen (Abbild.4).
Die Warmespeicher liegen abseits unter der
Chargierbihne (vergl. Abbildung 5) und kénnen
so bei einem Durchbrennen des Herdes nicht in
Mitleidenschaft gezogen werden. Die Abmessun-
gen der Luftkammern sind 4 X 2,25 X 2,70 m,
die der Gaskammern 4 X 1*65 X 2,70 m; beide
Kammern werden fiir Luft gebraucht, da Ol als
Brennstoff dient. Als Ventile dienen die ge-

Amerikanische StahlgieRerei.

D = Kesselhaus. E
J = Sandaufbereitung.

T = Woschraum.

Abbildung 2.
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Jeder Ofen
hat einen eisernen Schornstein von 1,52 m lichtem
Durchmesser und 38 m Hdéhe. Das zur Heizung
dienende Ol wird aus drei groRen Olreservoiren
in einen kleinen Sammelkessel gepumpt, von
dem 3U"-Réhren zu den Ofen fiihren. Durch

Lngeplan.

Maschinenbaus. F = Mechanische

L = Hobelbdnke und
Q = Trockenofen.

W = Olhaus.

K = Kollcrgange.

0 = Verladerampe. P = Gluhofen.

U ISMagazin. V m= Laboratorium.
den in diesem Sammelkessel herrschenden Druck
von einer Atmosphédre wird ein gleichmaRBiger
DurchfluB gewahrleistet. Vor der Einfiihrungs-
stelle in den Ofen ist das Olzufiihrungsrohr mit
einem Dampfrohr verbunden und so als Injektor
ausgebildet. Das Eohr ist am Ende etwas aus-

Querschnitt.

geplattet zur besseren Zerstaubung des Ols.
Abbildung 4 zeigt die Offnung und die Neigung
des Rohres, unter welcher das Ol eingefiihrt wird.
Die Rohrverbindungen sind so angelegt, daf an
Stelle des Dampfes auch komprimierte Luft ver-
wendet werden kann. Die Regelung der Olzufuhr
und die Umstellung wird von dem Schmelzer
auf der Chargierbiihne besorgt. Der Olverbrauch
stellt sich f. d. Tonne Einsatz auf etwa 112 1
und kostet 3,12 JC. Bei Gasfeuerung stellt sich
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der Kohlenverbrauch auf etwa 250 kg und kostet
1,62 Ji. Trotz dieses groBen Preisunterschiedes
stellt sich die Olfeuerung billiger, wenn man
den hoheren Heizwert des Ols und die Unter-
haltungs- und Bedienungskosten der Generator-
anlage in Betracht zieht. Die Anlage ist jedoch
so angelegt, dal Generatorgas binnen sehr kurzer
Frist in Anwendung gebracht werden kann, falls
zu hohe Olpreise die Feuerung unrentabel machen
sollten.

Gegentber der Halle Il schliet sich Halle Il
in einer Lange von 87 m bei 15 m Breite und
5,77 m Héhe an das Hauptgebdude an. In
dieser Halle liegen zwei Kerntrockendfen mit
je zwei Kammern und einer gesamten Grund-
flaiche von 30 gm. Zu jedem Ofen gehort ein
Kerntrockenschrank (Milletofen), dessen Heiz-

u.

u

Abbildung 3. 20 t-Martinofen.

gase durch den Kernofen abziehen. Ferner be-
finden sich hier zwei Trockendfen fir gréBere
Formstiicke; jeder Ofen ist 8 m lang, 3 m breit
und 2,73 m hoch und hat je zwei Schmalspur-
geleise. Die Decke ist aus Ziegelsteinen her-
gestellt, indem J- Trédger so nahe aneinander-
gelegt sind, daR die Steine auf den Flanschen
ruhen. Auf diese Weise ist jede Wdlbung um-
gangen worden. Als Feuerungsmaterial dient
Koks; der Bost liegt 0,94m tiefer als die Ofen-
sohle, und die Warme wird durch die den Boden
durchziehenden Kanéle gleichmalRig verteilt. In
derselben Halle sind noch zwei Gluhéfen mit je
17 gm Grundflache vorhanden. Zur Beheizung
hat jeder Ofen vier Olinjektoren.

An den als Putzerei dienenden Teil der
Haupthalle schlieBt sich Halle IV an; der
zwischen Halle HI und IV liegende 218 gm um-
fassende Raum dient als Lagerplatz. Halle IV
hat eine Grundflache von 714 gm; es befinden
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sich darin neun Schmirgelscheiben zum Fertig-
machen des Gusses. Auf zwei Seiten schlieBt
sich die 7 m breite Verladerampe an.

Hinter der Halle Il in einer Entfernung von
10 m liegt das Kesselhaus mit einer Grundflache

von 182 gm. In demselben sind zwei 250 P. S.-
Cahall-Kessel mit mechanischer Feuerung auf-
gestellt. Die Kohle ruht auf dem Roste, und

der Rost selbst bewegt sich mit der Kohle lang-
sam vorwarts. Die Kohlenzufuhr geschieht auf
einer 2,700 m Uber der Hiuttensohle laufenden
Hochbahn. Die Kohle wird in Fiillrimpfe ent-
laden und von da nach den Kesseln verteilt.
Fur einen dritten Kessel ist noch Raum vor-
gesehen.

In einer Linie mit dem Kesselhaus, 6 m
davon entfernt, liegt das Maschinenhaus. Es

Abbildung 4. Schnitt A—B—C—D.

ist aus Ziegelmauerwerk aufgefiihrt, mit eisernem
Dachstuhl ausgertistet und hat 312 gm Grund-
flache. In demselben sind zwei Dampfmaschinen
aufgestellt, von denen die eine eine Dynamo-
maschine von 125 KW., die andere zwei
kleinere Dynamo von je 25 KW. treibt. Ferner
befinden sich hier zwei Luftkompressoren, die
abwechselnd arbeiten und auf 7 Atmosphéren
komprimieren. Unmittelbar an das Maschinen-
haus schlieBt sich mit einer Grundflaiche von
259 gm die mechanische W erkstatte an.

Hinter der Halle H an dem erhdhten Kohlen-
zufuhrgeieise ist ein Raum fir vier Generatoren
vorgesehen. Hier liegen auch die drei groBen
eisernen Olreservoire, von denen jedes etwa
22 000 1Fassungsraum hat. Die Kessel sind in
den Boden eingelassen und ermdglichen so ein
leichtes Umfillen des auf der Hochbahn ange-
lieferten Oles. 10 m von der Formerei entfernt,
mit der Langsachse parallel zu derselben, liegt die
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Modellschreinerei. Das Gebaude hat 312 gm
Grundflache, ist zweistdckig aus Ziegelmauerwerk
aufgefiihrt und hat ebenfalls einen eisernen
Dachstuhl und Wellblechdach. Im ersten Stock
befindet sich die Schreinerei, wahrend der zweite
Stock als Lagerraum fir Modelle dient. Gegen-
liber dem Hauptgebdude liegt das einstdckige

Uber die Verwendung von Manganerzen usw.
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anschlieBend
mit

daran
zusammen

Magazin und unmittelbar
das Chemische Laboratorium,
260 gm Grundflache.

Die Wasserversorgung der Anlage geschieht
zurzeit noch durch die stadtische Wasserleitung,
wird aber nach Fertigstellung des obenerwahnten
Kanals von dort entnommen werden.

Uber die Verwendung von Manganerzen als Entschweflungsmittel

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

(SchluB von S. 1321.)

im Flammofen.

Wenn es bei den Schmelzungen im Kupol-
ofen nicht, gelungen ist, eine wirkliche Ent-
schweflung, d. h. eine Verminderung des schon
vor dem Schmelzen im Eisen vorhandenen Schwe-
fels zu erreichen, so ist ja zu bedenken, daR die-
selbe wesentlich dadurch erschwert wird, dal sich
das Eisen dort in direkter Berihrung mit dem
Brennstoff befindet und die Schlacke nur ver-
haltnismaBRig kurze Zeit auf das fllssige Eisen
einzuwirken vermag. Es wurden daher einige
Versuche im Flammofen vorgenommen, wo das
Eisen mit dem Brennstoff selbst gar nicht zusammen
kommt und in flissigem Zustande bei sehr hoher
Temperatur, auf eine groRe Flache verteilt,
stundenlang in innigster Berlihrung mit der Schlacke
ist.  Um zundchst einen zuverldssigen MaBstab
fir die Einwirkung der Manganerze zu erhalten,
seien hier einige Schmelzungen ohne Erzzusatz,
nur mit Zuschlag von Kalkstein angefiihrt. Gesetzt
wurde nur Roheisen ohne Bruchzusatz, so daR
durch Entnahme einer grofen Menge von Proben
ein zuverldassiger Durchschnitt erhalten werden
konnte. Der Einsatz betrug 20000 bis 22 000 kg,
der Kalkzusatz, der des Sandgehalts der Masseln
wegen hoch genommen werden muflite, etwa 3°/o.

1. Schmelzung.

I. Versuche

St -Mn S
vorher 2,16 1,09 0,034
nachher 1,66 0,84 0,055
1,66 0,86 0,056
1,71 0,84 0,055

Die drei Proben waren der Pfanne bezw. dem
fertigen Stiick entnommen.

Bei einigen anderen Schmelzen, die fast ebenso
zusammengesetzt, jedoch vorher nicht so genau
analysiert waren, zeigte der fertige GuR:

Si Mn S
2. Schmelzung 1,69 0,67 0,050
3. » 1,59 0,65 0,048
4, » 1,50 0,73 0,052
5. \Y 1,97 0,63 0,042

XXTTT.s»

(Nachdruck verboten.)

Die Schlacke hatte hei der ersten Schmelzung

Si01 AllOa Fe O Mn O CaO
55,78 ? 11,40 4,73 21,13
bei der 5. Schmelzung.....ccccoeevvrevivirinnne. 26,57

und diirfte hei den Ubrigen Schmelzen nahezu ebenso
zusammengesetzt gewesen sein.

6. Schmelzung.

81 Mn 8
vor dem Schmelzen 1,79 0,68 0,114

wobei sich der Schwefelgehalt der genommenen Proben
zw-ischen 0,106 und 0,120 bewegte,

81 Mn S
nach dem Schmelzen 1,36 0,54 0,096

1.40 0,54 0,090

1.40 0,54 0,096

Wie aus diesen Schmelzungen hervorgeht, ist
der Schwefelgehalt bei den ersten fiinf, bei denen
er im Einsatz niedrig war, durch Aufnahme von
Schwefel aus den Gasen gestiegen, bei der letzten,
bei der er vorher sehr hoch war, dagegen etwas
gefallen. Es stehen diese Versuche durchaus im
Einklang mit der von Professor Ledebur* ge-
auBerten Ansicht, daB bei hohem Schwefel im
Eisen und bei geringem Schwefel in der Schlacke
auch eine kalkbasische Schlacke, wenn sie dinn-
flissig genug ist, imstande sei, dem Eisen Schwe-
fel zu entziehen, wahrend umgekehrt kalkhaltige
Schlacken Schwefel an das Eisen abgeben konnen,
wenn letzteres schwefelarm ist.

7. Schmelzung.

Gesetzt wurden in der Hauptsache Masseln,
nur etwa 20 °/0 bestanden aus schweren Bruch-
stiicken, die ebenso wie das Masseleisen analysiert

wurden. Der Zusatz von Manganerz betrug 1 °/c.
Das Eisen hatte Sl Mh g

vor dem Schmelzen 2,0 0,71 0,037
nach ,, ” 1,43 0,62 0,058

In der Schlacke waren 10,12 °/o Mangan-
oxydul und 16,14 °/o0 Kalk. Wie man sieht, hat
der Manganoxvdulgehalt der Schlacke von 10 °/o

* Stahl und Eisen“ 1894 S. 337.
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den von den Gasen mitgenommenen Schwefel
nicht daran hindern konnen, ins Eisen zu treten.
Der Einflu? auf denselben seitens der 10°/o
Manganoxydul und 16 °/0 Kalk enthaltenden
Schlacke ist also nicht gréoBer gewesen als seitens
der etwa 25 °/o Kalk enthaltenden Schlacke der
finf ersten Schmelzungen. Es dirfte dies flr
die Richtigkeit der von mir ausgesprochenen Ver-
mutung sprechen, dal die von Professor Dr. W list
bei einem Zusatz von 0,8 °/0 Manganerz und einem
Manganoxydulgehalt der Schlacke von 12°/o ge-
fundenen Schwefelgehalte des Eisens, die, mit den
bei Zusatz von 0,4 °/o konstatierten verglichen,
niedrig sind, nicht auf Rechnung des hd&heren
Erzzusatzes, sondern auf die Verschiedenheiten
der Schwefelgehalte der Einsadtze gesetzt w'erden
mussen.
8. Schmelzung.

Es wurden nur Roheisenmasseln gesetzt, so
daf durch Entnahme einer ganzen Anzahl von
Proben eine ziemlich genaue Durchschnittsanalyse
festgestellt werden konnte. Zudem stammten die
Masseln von mehreren direkt hintereinander er-
folgten Hochofenabstichen und waren in eiserne
Masselbetten gegossen, so daR Seigerungen nur
in geringem Male hatten auftreten konnen. Die
Durchschnittsanalyse des Einsatzes ergab:

1St Mn S

2,58 1,13 0,033

wobei der Schwefelgehalt zwischen 0,022 und
0,040 schwankte. Geschmolzen wurden 19000 kg
unter einem Zuschlag von 400 kg Manganerzen
und 400 kg Kalkstein. Die der Pfanne bezw.
dem GuRstiick entnommenen Proben waren wie
folgt zusammengesetzt:

Si Mn S
2.00 1,14 0,040
2.00 1,16 0,040
2,02 1,14 0,030
1,99 111 0,035
im Mittel 2,00 1,14 0,036

wahrend die Schlacke 19,87 °/o Manganoxydul
und 15,S0°/0 Kalk aufwies.

Aus der Analyse geht hervor, dafl der Schwefel-
gehalt nahezu unverandert geblieben ist, wobei
jedoch bericksichtigt werden muf3, dal der
Mangangehalt des Einsatzes selbst ein bedeutend
héherer war als bei den Versuchen 1 bis 5.
Auf keinen Fall hat jedoch eine Entschweflung
stattgefunden, trotz des hohen Gehalts der Schlacke
an Manganoxydul. Nun bezweckt ja, im Grunde
genommen, die Verwendung von Manganerzen
nichts anderes als die Erhdhung des Mangan-
oxydulgehalts der Schlacke, und es kommt schlieR3-
lich auf dasselbe heraus, wenn man dies auf
andere Weise erzielt. Wenn man also einen
manganreichen Einsatz wahlt, der eine mangan-
haltige Schlacke liefert, so dirfte die Wirkung
auf den im Eisen befindlichen Schwefel wohl die
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namliche sein oder gar diejenige des von auBen
zugeflihrten Mangans noch bertreffen. Dall aber
auch hier bei den praktisch zur Verwendung
kommenden Mengen von Mangan und Schwefel
im Einsatz die Entschweflung keine sehr bedeu-
tende sein kann, ergibt sich aus einer Reihe von
Walzenschmelzungen, bei denen die Schlacke eine
durchschnittliche Zusammensetzung von:
_Sl10, A1,0, Fe O Mn O C»0

51 5 8 15 19

hatte, wahrend die fertigen Walzen
Mangan- und Schwefelgehalte aufwiesen:
Mn 0,89 101 082 1,12 084 090 0,93 0,93
S 0,080 0,090 0,084 0,085 0,085 0,092 0,087 0,093

Auch mochte ich hierbei noch daran erinnern,
daB es selbst im Roheisenmischer, wo das hoch-
manganhaltige Eisen doch viele Stunden lang auf
das schwefelhaltige einwirkt, nicht mdoglich ist,
einen beliebig niedrigen Schwefelgehalt im Fertig-
produkte zu erzielen, sondern daf auch dort bei
einem Mangangehalt von 1°/0 der Schwefelgehalt
noch durchschnittlich 0,09 °/o betragt* und nur
bei hohen Mangangehalten niedriger ist. Da nun
aber ein Mangangehalt von erheblich Gber 1°0
fir die meisten GuBwaren nicht in Betracht
kommt, so ist anzunehmen, dal eine Entschwef-
lung beim Schmelzen von GuReisen immer nur
in geringem MaRe eintreten wird.

FaBt man die aus den Flammofenschmelzungen
gewonnenen Resultate noch einmal zusammen,
so kann man daraus schlieBen, daf ein hoher
Manganoxydulgehalt der Schlacke wohl imstande
ist, das Eisen vor einer Aufnahme von Schwefel
aus den Gasen zu schitzen und bei hohem
Schwefelgehalte des Einsatzes auch eine etwas
starker entschwefelnde Wirkung als Kalkstein
auszuliben, daR aber der Unterschied in der
Wirkung der Kalk- und der Manganschlacke wie
beim Kupolofen nur ein geringer ist.

folgende

11 Versuche im Tiegelofen.

Endlich wurden die Versuche auch im Tiegel
vorgenommen.  Wie von vornherein bemerkt
werden soll, wurde nicht beabsichtigt zu unter-
suchen, ob es Uberhaupt mdglich sei, Eisen durch
Mangan zu entschwefeln, — solche Versuche
sind ja langst gemacht worden, in der exaktesten
Weise wohl von Dr. Hilgenstock**—, sondern
ob es unter Verhéltnissen maoglich sei, die denen
des Kupolofens oder Flammofens &hnlich sind,
so daB die gewonnenen Resultate eventuell auf
jene hatten (bertragen werden koénnen. Infolge-
dessen wurde stets mit unbedecktem Tiegel ge-
schmolzen, so daB die Gase mit dem Eisen und
der Schlacke in Berihrung treten konnten, und
aufBerdem mit Einsatzen von solchen Schwefel-
gehalten, wie sie der Praxis entsprechen, d. h.
stets unter 0,10 %.

* Ledebur: -Eisenhiittenkunde® Il. S. 661.

**  Stahl und Eisen“ 1894 S. 339.
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Die Veranderung des Eisens beim Zusatz
von Kalkstein ohne Erze ergibt sich aus folgen-
den Schmelzungen.

1. Schmelzung.

Sl Mu S
vorher 1,29 0,62 0,085
nachher. . .. 0,95 0,49 0,088
2. Schmelzung.
Sl Mn
vorher 1,64 1,47 0,050
nachher. . . . 1,37 1,16 0,049
wahrend die zugehodrigen Schlacken
Sio, AUOQi FcO Mn 0 CaO
im 1 Falle. . 59,78 353 499 239 2335
im 2. Falle . 56,70 562 4,65 5,78 26,65
aufwiesen. Eine nennenswerte Anderung im

Schwefelgehalt ist nicht eingetreten, der Mangan-
gehalt ist naturgemaR bei der zweiten Schmelzung
starker gefallen als bei der mit niedrigem Mangan-
gehalt.

3. Schmelzung.

Der ersten Mischung von 1,29  Si, 0,52 Mn,
0,085 % S wurden 2% Manganerz zugesetzt
und, um reichliche Schlackenmengen zu erhalten,
mit Kupolofenschlacke und Kalk gemischt.

Der GuRy ergab:

Mn S
0,68 0,082
die Schlacke:
SI0, Al 0, FcO MuO CaO
48,43 10,78 2,28 8,98 29,15

Auch hier hatte also wie im Kupolofen und
Flammofen ein Manganoxydulgehalt von 9 % noch
keinen EinfluB zugunsten einer Erniedrigung des
Schwefelgehaltes.  Der Mangangehalt war um
0,16 $ gestiegen. Nun liegen die drei Schlacken
zwischen dem 123- wund 2,0-Silikat, sind
also noch ziemlich sauer, wodurch ein Ubergang
des Schwefels aus dem Eisen in die Schlacke
sehr erschwert wird. Es wurde daher bei den
folgenden Schmelzungen zur Erzielung einer
grofReren Basizitat feuerfester Ton mit einem
Tonerdegehalt von 40 bis 45 zugeselzt und
zwar bei der

4. Schmelzung

auf einen Einsatz von 240 kg 9 kg Ton, 5 kg
Manganerz und 1,2 kg gebrannter Kalk. Mehr
Kalk l6ste sich in der hochtonerdehaltigen Schlacke

leider nicht, wie sich schon bei den ersten mit
Tonzusatz angestellten Versuchen zeigte. Das
Eisen hatte
Si Mn 8
vor dem Umschmelzen 1,61 0,9 0,064
nachher . . . . . .. 1,36 1,14 0,060
und die zugehdrige Schlacke
Sio, Aljoj FeO Mu 0 CaO
53,80 21,05 3,99 11,48 5
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Nach dem vdlligen Flissigwerden des Metalls
wurde diese Schlacke abgezogen, darauf aber-
mals 9 kg Ton und 5 kg Manganerz auf das
Eisen gebracht und letzteres noch 112/2 Stunden
unter der Einwirkung der Schlacke stehen ge-
lassen, wobei natirlich weiter gefeuert wurde.
Nach dieser Zeit wurde -wieder eine Probe ge-

nommen :
sl Md S

131 117 0,060,

wahrend die Endschlacke wie folgt zusammen*
gesetzt war:

Mn O Ca0O

13,05 1,32

A1,0, FoO

2526 3,53

sio,

52,91

5. Schmelzung.

Der Versuch wurde mit derselben Eisen-
mischung noch einmal wiederholt und zwar unter
Zusatz von 9 kg Ton, 8 kg Manganerz (3,3 %)
und 1,2 kg Kalk. Beziglich der Schlacke wurde
dasselbe Verfahren eingeschlagen wie bei der
vierten Schmelzung. Das Eisen hatte beim Gusse

S Mu S

1,46 1,19 0,056

und die Schlacken

SI10, Al,0, FeO MnO0 CaO

1. nach demFlissig-

werden . ... 50,08 21,94 3,99 17,55 4,41
2. am SchlufR der
Schmelzung 51,10 26,65 5,58 13,48 —

Die Schlackenmenge betrug etwa 20 kg

= 8,3%. Von einer Entschweflung kann in
beiden Faéllen nur in geringem MaRe geredet
werden, auch kann die Differenz von 0,008

Schwefel der fiinften Schmelzung zum Teil von
Verschiedenheiten in den Einsétzen herrihren.
Um nun gegen solche Verschiedenheiten mdg-
lichst gesichert zu sein, wurde das fir die folgen-
den Versuche verwendete Eisen stets vorher fir
sich umgeschmolzen und in eiserne Masselbetten
gegossen, so daB die Zusammensetzung des Ein-
satzes mit groRter Genauigkeit ermittelt werden
konnte. Der Einsatz betrug stets nur 50 kg,
der Zusatz an Manganerzen 5 kg = li<&. Die
librigen Zusédtze wurden so hoch bemessen, daf
das Schlackengcwicht etwa 10 bis 12 kg = 20
bis 24 % des Eisens betrug, so dalR eine sehr
kraftige Einwirkung der Schlacke auf das Eisen
erwartet werden konnte. Es wurde teils ge-
wohnlicher Sand, teils feuerfester Ton, teils
Schlacke vom Kupolofen mit 25 bis 30 % Kalk
zugesetzt, was sich in der Zusammensetzung der
Schlacken auch deutlich ausspricht.

6. Schmelzung.

Si Mn S
VOrher. . 1,62 0,71 0,059
nachher:
a) hei Tonzusatz... 1,29 1,17 0,035
b) bei Sandzusatz 1,16 1,24 0,034
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Die Analyse der zugehorigen Schlacken war:

310j AlLOj FeO MnO CaO
a) hei Tonzusatz . . 40,40 18,57 3,63 30,23 5,10
b) bei Sandzusatz .. 66,00 0,58 4,20 29,82 4,73
7. Schmelzung.
M| Mn s
evorher 1,78 0,73 0,072
nachher:

a) beiTonzusatz 156 1,09 0,058
b) bei Schlackenzusatz  ..1,72 0,95 0,040

Die dabei gefallenen Schlacken zeigten:
Si0, Al,03 FcO MnO CaO
a) bei Tonzusatz ... 33,45 13,99 4,08 39,4 6,62
b) bei Schlackenzusatz 36,86 2,53 3,85 32,018,0

8. Schmelzung.
Si Mn s

vorher 2,06 0,92 0,023
nachher:
a) bei Tonzusatz. 1,74 1,50 0,016
b) bei Schlackenzusatz  ..1,83 1,40 0,019
wobei die Schlacken wie folgt zusammengesetzt

waren:

S10, Al0, FcO MnO CaO
a) bei Tonzusatz 37,91 15,54 2,35 32,28 10,15
b) bei Schlackenzusatz 36,86 3,07 3,53 36,36 15,71

9. Schmelzung.
sl Mn S
VOTher e, 1,36 0,67 0,066
nachher und zwar bei
Schlackenzusatz . 1,26 0,86 0,053 |

Die Analyse der Schlacke war:
S10, A1,0, FcO MnO Ca0O
46,73 2,77 3,82 30,44 12,91
In diesem Falle betrug der Zusatz an Mangan- |
erz nur 6% und das Gewicht der Schlacke nur
etwa 12 % vom Eisen.
Vergleicht man die Versuche miteinander, so
ergibt sich folgendes:
1. Die Ersetzung eines Teiles der Kieselsaure i

durch Tonerde bt hinsichtlich des Schwefel- |
gehalts keine Einwirkung auf das Eisen aus i
(vergl. 6. und 7. Schmelzung).

2. Ein stérkerer Abbrand an Silizium beim
Zusatz der Erze hat nicht stattgefunden. Es
dirfte dies seine Erklarung darin finden, daf
durch das reichlich vorhandene Mangan Kiesel- ;
saure in grofen Mengen aus den Tiegelwanden

reduziert wird und das flissige Eisen daher Ge- j
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legenheit genug hat, den oxydierten Teil des
Siliziums wieder zu ersetzen.

3. Eine Erhdhung des Mangangehalts durch
Reduktion aus den Erzen hat in allen Féllen
stattgefunden, in einigen sogar ganz bedeutend,
z. B. bei Schmelzung 6 von 0,71 auf 1,17
bezw. 1,24- und bei Schmelzung 8 von 0,92 auf
1,40 bezw. 1,50.

4. Eine wesentliche Entschweflung ist durch
Manganoxydulgehalt der Schlacke allein nicht zu
erreichen, — vergl. Schmelzung 9, wo die Ab-
nahme des Schwefels trotz eines Erzzusatzes von
6 % und eines Schlackengehalts an Mangan-
oxydul von 30 % nur 0,013 betragt —, sondern
nur durch gleichzeitige ganz bedeutende Steige-
rung der Schlackenmengen, mit denen man in
fortlaufendem Betriebe gar nicht arbeiten kdnnte.
Aber auch hierbei bleiben noch verhdltnismaRig
groBe Mengen Schwefel im Eisen zuriick — bei
Schmelzung 7a trotz 39.4 % Manganoxydul von
0,072 noch 0,058, bei Schmelzung 7b trotz
weiterer Erhéhung der Basizitdt durch 18,0 #
Kalk noch 0,040, bei Versuch 6a von 0,059
Schwefel noch 0,035 und bei Versuch 6b noch
0,034. Bei schon im Einsatz vorhandenen
niedrigen Schwefelgehalten ist die Abnahme der-
selben Uberhaupt nur eine ganz geringe, — bei
Schmelzung 8 von 0,023 nur auf 0,016 bezw.
0,019.

5. Eine vollige Entschweflung oder auch nur
eine Entfernung des Schwefels bis auf Spuren
durch eine einmalige Schmelzung muR hiernach
so gut wie ausgeschlossen erscheinen. —

Aus den hier gefundenen Resultaten, die mit
denen beim Flammofenschmelzen vollkommen
Ubereinstimmen, kann man mit Sicherheit darauf
schlieBen, dafl auch im Kupolofen selbst bei An-
Wendung von noch gréBeren Erz- und Schlacken-
mengen als bei den friheren Versuchen oder
etwa durch Zusatz hochmanganhaltiger Schlacken
eine  wesentliche Entschweflung,
wenigstens bei einem fur GielRereizwecke praktisch
zur Verwendung kommenden Mangan- und Schwefel-
gehalt, nicht erzielt werden kann. Es darf daher
mit Recht die Anwendung der teuren Mangan-
erze als Entschweflungsmittel beim Schmelzen von
GuReisen als unrationell bezeichnet werden.

Stapellauf S. M. Linienschiff ,,Deutschland®.

Am 19. November nachmittags zwei Uhr er-
folgte auf der Germaniawerft zu Kiel im Beisein
des Kaisers der Stapellauf des Linienschiffes ,,N*.
Reichskanzler Graf v. Bfilow hielt die Taufrede,
in der er verkiindete, dalR das neue Schiff ,den
Namen unseres Vaterlandes“ tragen sollte. Da-

nach taufte S. M. der Kaiser das Schiff auf den
Namen ,,Deutschland“. Der Stapellauf ging glatt
vonstatten.

Das auf einer der Uberdachten Hellinge der
Germaniawerft gebaute Linienschiff ,,Deutsch-
land“ entspricht in seinen Hauptabmessungen
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der ,,Braunschweig“-Klasse, deren vor kurzem
in Dienst gestelltes Typscliiff ebenfalls auf der
Germaniawerft gebaut wurde, wéahrend die gleich-
falls dazugehdrige ,Hessen* dort in der Aus-
ristung begriffen ist. Die Lange des Schiffes
zwischen den Perpendikeln betragt 121,5 m,
die groRte Breite 22,2 m, der Tiefgang 7,65 m.

Der Gurtelpanzer, im Bereich der vitalen
Teile des Schiffes angeordnet, hat mittschiffs eine
Dicke von 225 mm, an den Enden des Schiffes
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Stahl und Eisen. 1381
Panzerschutz von 280 mm Dicke, 10 17 cm-
Geschitzen hinter dem Kasemattpanzer, 4 17 cm-
Geschiitzen in Einzelkasematten, 22 8,8cm-
Geschiutzen, 4 3,7 em-Haschinenkanonen in den
Marsen, 4 8 mm-Masehinengewehren und 6 Unter-
wassor-Torpedolanzierrohren.

Das Schiff erhdlt drei mit dreifacher Expansion
arbeitende Hauptmaschinen, die 16 000 Pferde-
krafte indizieren und dem Schiffe eine Geschwin-
digkeit von 18 Knoten geben sollen. Den Dampf

S. M. Linienschiff ,,Deutschland“.

eine solche von 100 mm. Das Panzerdeck reicht
vom Heck bis zum Bug und ist an den Seiten
bis zur Unterkante des Girtelpanzers herab-
gezogen. AuBerdem ist eine gepanzerte Zitadelle,
sowie eine gepanzerte, mit einem Panzerdeck
versehene Batteriedeckkasematte vorhanden. Zwei
gepanzerte Kommandotirme von 300 und 140 mm
Dicke dienen zum Schutze der Befehlshabenden
und der Kommando-Elemente.

Die Bestiickung besteht aus folgenden Ge-
schitzen: 4 28 cm-Geschiitzen hinter einem

liefern 6 Zylinderkessel und 8 Wasserrohrkessel,
System Schulz-Thornyeroft. Der normale Kohlen-
vorrat betrdagt 700 t, kann aber durch Fillung
der Reservebunker auf 1600 t erhdht werden. Die
Doppelbodenzellen fassen 200 t Teerdl, das eben-
falls zur Feuerung verwendet werden kann.

Das Linienschiff ,Deutschland* soll als Flagg-
schiff dienen und wird entsprechende Wohnrdume
fur den aus 35 Offizieren bestehenden Stab, fir
35 Deckoffiziere, 16 Fahnriche und 650 Mann
Besatzung erhalten.

Die Enthtllung des Peter Tunner-Denkmals.

Vor der Montanistischen Hochschule zu
Leoben wurde am Sonntag den 20. November

das Denkmal enthillt, das dem Altmeister
des Eisenhiittenwesens Peter Ritter wvon
Tunner von ehemaligen Schilern, Fach-

genossen und Verehrern aus den Kreisen der

Berg- und Hittenindustrie errichtet worden ist.
Zu der erhebenden Feier, die, von herrlichstem
W etter beglinstigt, in glanzender Weise verlief,
waren als Vertreter der Behdrde Ackerbau-
minister Graf Buquoy, Statthalter Graf Clary
und Aldringen, Landeshauptmann Graf Attems,
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die Ministerialrdite von Webern und Graf
St. Julien, Berghauptmann Gattnar und Bezirks-
hauptmann Baron Camerlander erschienen und
hatten unmittelbar vor dem Denkmal Aufstellung
genommen. Rechts von dem Denkmal standen
die ehemaligen Schiiler Tunners, von denen sich
die meisten in hochangesehenen Stellungen be-
finden, links das Professorenkollegium der Mon-
tanistischen Hochschule mit dem Rector magni-
ficus Professor Bauer an der Spitze und die
gesamte Horerschaft. AuBer sonstigen Ehren-
gasten hatten sich auch die beiden Familien
von Tunner und die mit ihnen verwandten Fami-
lien von Sprung und Zahlbruckner zu der Feier
eingefunden. Die farbentragenden Verbindungen
der Hochschule mit ihren Chargierten und die
Spalier bildenden Berg- und Huttenleute in ihrer
kleidsamen maximilianischen Tracht belebten das
anmutige Bild des in frischem Griin prangenden
Festplatzes.

Nachdem Musik die Feier eingeleitet, hielt
der Obmann des Denkmalkomitees, Oberverweser
Prandstetter, eine Ansprache, in der er die
Festversammlung, insbesondere die Ehrengaste,
begrifite und Uber die Entstehungsgeschichte
des Denkmals einen kurzen Uberblick gab. Er
nahm dabei Gelegenheit, den Schopfer des Denk-
mals, den Wiener Maler und Bildhauer Karl
Hackstock, der Versammlung vorznstellen.
Alsdann bat er Hrn. Professor v. Ehrenwerth als
Schiiler und Nachfolger Tunners auf der Lehr-
kanzel fir Metallurgie an der Leobener Hoch-
schule, die Enthillung des Denkmals einzuleiten.

Professor von Ehrenwerth hielt hierauf
folgende Festrede:

,Hochansehnliche Festversammlung!

Ehe ich des Mannes gedenke, zu dessen
Ehrung wir uns hier versammelt haben, scheint
es mir angezeigt, kurz auf das Entstehen der
Schule einzugehen, die mit ihm ins Leben trat.
Dies fuhrt uns zuriick in den Anfang des vorigen
Jahrhunderts. Die Kriegsjahre jener Zeit hatten
die wirtschaftlichen Verhaltnisse tief herabge-
drickt; mit Ausnahme der Waffenschmieden lag
insbesondere die Eisenindustrie, dieser weit- und
vielverzweigte Lebensnerv der Steiermark und
ihres Nachbarlandes, sclrwer danieder. Ander-
seits kamen die technischen Wissenschaften in
den Beginn neuen Lebens. Mit wahrhaft kaiser-
licher Munifizenz schuf Se. Majestat Kaiser Franz
das Polytechnische Institut zu Wien, das erste
Europas. Seinem erhabenen Beispiele folgend,
grindete sein fur Steiermark so fursorglicher Bru-
der, Se. Kais. Hoheit weiland Erzherzog Johann,
1811 zu Graz das Joanneum; und dessen wieder-
holten Anregungen und persénlichen Bemihungen
ist auch in erster Linie das Enstehen der Schule
zu danken, an welcher als erster Lehrer Tunner
wirkte. In weiser Erkenntnis, wie tief jener
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iber die ganze Steiermark und ihre Neben-
lander verbreitete Erwerbszweig der Eisen-
industrie den Wohlstand beeinflusse, und wie sehr
wissenschaftliche Fachbildung ihn férdern kdnne,
veranlafte schon 1814 Erzherzog Johann das
Kuratorium des Joanneums, an Se. Majestdt die
Bitte um Kreierung einer Lehrkanzel fur Eisen-
hittenkunde an diesem Institute zu richten.
Diese Bitte wurde nach einer Wiederholung
und besonderer Beflirwortung durch Erzherzog
Johann mit kaiserlicher EntschlieBung vom 8. Ok-
tober 1816 genehmigt und gleichzeitig Alois von
Widmanstatten, Direktor des Fabriksprodukten-
kabinetts, zum Professor ernannt. Aber Wid-
manstatten fihlte sich fur Ubernahme dieser
Stellung schon zu alt, und dadurch schlummerte
die Angelegenheit wieder ein. Sie kam erst
1828 wieder in FluB, als eine abermals auf An-
regung des Erzherzogs entstandene, an den
Landtag gerichtete bezigliche Vorlage voll an-
genommen und daraufhin mit kaiserlicher Ent-
schlieBung vom 12. Mdrz 1829 die Errichtung
einer Lehrkanzel fiur Berg- und Hittenwesen
mit besonderer Beriicksichtigung des Eisens ge-
nehmigt wurde. Bis zur Aktivierung verging
jedoch abermals mehr als ein Dezennium. Ver-
schiedene Vorfragen mufliten erst erledigt werden.
In den beziiglichen Beratungen wurde beschlossen:

1, daR der Unterricht ein hdherer sein sollte
und die hierfir erforderliche Vorbildung an
I Polytechnikum und Universitdt zu holen sei,

12. daR der theoretische Unterricht mit prakti-
scher Anschauung in Verbindung gebracht werden
misse, und aus dem Grunde Graz nicht der ge-
eignete Ort dafur sei, wohl aber Vordernberg,
welches inmitten einer ausgedehnten und mannig-
faltigen metallurgischen Industrie liege. Auch
waren verschiedene Vorbereitungen hinsichtlich
Lokalitdten und dergleichen notwendig, welche
erst nach Genehmigung des ganzen Planes in
Angriff genommen werden konnten, die 1836
erfolgte. Vor allem aber handelte es sich darum,
fur die neue Lehrkanzel auch die richtige Per-
sonlichkeit zu finden. Und da war es abermals
Erzherzog Johann, welcher sich mit Warme der
Frage annahm und sie in persénlichem Eingreifen
j in glicklichster Weise loste. Nach eingehenden
Beratungen und indirekten Vorverhandlungen
mit mehreren hervorragenden Persénlichkeiten
fiel schlieRlich seine néhere WahlaufPeter Tunner,
damals Firstlich Schwarzenbergschen Verweser
am Stahlhammer zu Katsch bei Murau.

Peter Tunner wurde am 10. Mai 1809 zu
D. Feistritz bei Peggau als Sohn Peter Tunners,
Hochofen- und Hammerwerks-Besitzers zu Sala
und Obergaden bei Koflach, geboren. Als sein
Vater, nach Auflassen des Hochofens 1823, als
Verweser des Berg- und Hittenwerkes Turrach
in Furstlich Schwarzenbergsche Dienste lbertrat,
folgte ihm nach Absolvierung der V. Klasse

—
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dahin auch sein Sohn, der sich nun eifrig der
hittenmannischen Praxis auf den firstlichen
Werken widmete. Durch seine Tatigkeit auf ihn
aufmerksam geworden, beriefen ihn die Gebrider
von Posthorn in Wien zurEinfiihrung von Verbesse-
rungen auf ihr Werk Frantschach in Karnten,
und seine Erfolge daselbst bestimmten sie, Tunner

fir seinen beabsichtigten Besuch des Polytech-
nischen Instituts in Wien unentgeltlich in ihr
Haus aufzunehmen. Nach Vollendung seiner
Studien, 1828 bis 1830,

kehrte er wieder in seine
Heimat zuriick, widmete
sich da auf verschiedenen
Werken der weiteren
praktischen Ausbildung,
und Ubernahm endlich
als Verweser die Leitung
des Firstlich Sclnvarzen-
bergsclien Stahlhammers

zu Katsch. Dahin begab
sich der Erzherzog ge-
legentlich  einer Ver-

sammlung der Landwirt-

schaftsgesellschaft zu
Teufenbach selbst, um
persénlich  mit Tunner

betreffs Ubernahme der
Professur zu verhandeln.
In dem nach erhaltener
Zusage an den verordne-
ten Ausschufl der Stande
von Steiennark gerich-

teten Vorschlage vom

14. Oktober 1833 sagt

Erzherzog Johann:
»Infolge der unter

dem 9. Mérz 1813 er-
lassenen  Allerhéchsten
EntschlieBungund Guber-
nial-Intimat vom 7. Mai
d. J. ist auf den Antrag
der Herren Stédnde die
Lehrkanzel fiur Berg-
und Hittenkunde und zn
ihrem Behufe die Ernennung eines Professors be-
willigt worden. Es ist nun an der Zeit, auf die
Ausfihrung dieses Gegenstandes zn denken. Bis
vom Allerhdchsten Orte die Bewilligung herab-
gelangt und nach Erfolg derselben die vollkommene
Ausfiihrung des Baues und Einrichtung des zu
diesem Behufe angetragenen Hauses in Vorderu-
berg geschehen sein wird, wird eine geraume
Zeit verflieRen. Diese wdare dazu zu benutzen,
um dem fir die Professur zu bestimmenden
Individuum durch Eeisen in das Ausland die

Vollendung seiner Bildung zu verschaffen. Nach
meiner Uberzeugung schlage ich den Peter
Tunner, dermalen First Schwarzenbergscher

Verweser des Hammerwerks Katsch, zu diesem
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Endzwecke vor. Landeskind, vom besten mora-
lischen Charakter, einer der vorziglichsten Zég-
linge des Polytechnischen Instituts, folglich aus-
gerlistet mit den erforderlichen wissenschaft-
lichen Kenntnissen, vollkommen erfahren in der
heimischen Eisenmanipulatiou, da er ldngere
Zeit als Meister auf dem Hammer arbeitete,
von guter Korperbeschaffenheit, geniigsam, ver-
bindet er alle erforderlichen Eigenschaften, um
den Zweck zn erfillen, welchen wir beabsich-
tigen muissen. Diesen
trage ich an, reisen zu
lassen nach Schlesien,
Schweden und da, wo
es noch weiter erfor-
derlich sein durfte. Zur
Bestreitung dieser Reise
dirften die bereits als
Dotierung des Professors
der Hittenkunde bewil-
ligten 1200 FI. C.-M,,
wozu noch ein ZuschuB
zu kommen hétte, zu
verwenden  sein. Zur
sicheren Erreichung die-
ses Gegenstandes glaube
ich als das zweckdien-
lichste, sobald die Herren
Stande mir dariiber eine
Eingabe machen, die-
selbe an Se. Majestét den
Kaiser durch einen eigen-
handigen Vortrag einzu-
reichen.«

ZweiJahre spater, mit
kaiserl. Entschliefung
vom 12. Marz 1835 und
Dekret vom 15.Mai 1835,
wurde Peter Tunner, der
erst 26 Jahre alt war,
zum Professor ernannt
mit der Bestimmung, dal
in den Vortragen Uber
Huttenkunde auf Eisen,
Stahl und Blei, in jenen

aus Bergwesen auf Steinkohle besonderes Ge-
wicht zu legen sei. Gleichzeitig wurde die
beantragte Bildungsreise nebst reichlichen Geld-

mitteln (10 000 FI. C.-M.) bewilligt. Reichlich
mit Empfehlungen ausgestattet, bereiste nun
Tunner zundchst vom 15. Oktober 1835 an

Madahren, Schlesien, Béhmen, Sachsen, den Harz,

Schweden, England, Belgien, Rheinland-W est-
falen, Frankreich, Wdrttemberg, Bayern und
kehrte (lber die Schweiz im Dezember 1837
wieder in die Heimat zuriick. Eine zweite
Reise im Sommer 1838 fiihrte ihn auf die
meisten Werke Ungarns, und eine dritte kurze
auf fast alle Werke Oberitaliens, Tirols und

noch einige in der Tour gelegene Steiermarks.
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Mittlerweile waren die Vorbereitungen in
Vordernberg vollendet, so daB die Schule als
,DieSteiermarkisch Standische Montanlehranstalt
zu Vordernberg”® am 4. November 1840 erdffnet
werden konnte. Bei dieser Erdffnung, welche
in feierlichster Weise begangen wurde, trat ins-
besondere eine Persdnlichkeit, die sich auch
schon um das Entstehen und die Gestaltung der
Schule grofRe Verdienste erworben hatte, durch
ihr erleuchtetes fortschrittliches Denken und
edles Fihlen in wirdigster Weise hervor, der
Studiendirektor des Steiermérkisch Standischen
Joanneums zu Graz, Ludwig Crophius von
Kaisersieg Abt. Rhein. In seiner denkwirdigen
Rede sagt er beziglich der Feier:

»Es ist die Vermahlungsfeier des groRartig-
sten der Gewerbe mit der Wissenschaft; es ist
die Setzung des Schluf3steins zn jenem herrlichen
Institute, das in Steiermarks Hauptstadt einen
hochgefeierten Namen tragt.«

ferner beziiglich der Naturschdtze Steiermarks:

»Wessen Vaterlandsliebe fiihlt sich nicht
freudig angeregt durch das Bewufltsein, dall ge-
rade unser teures Heimatland und die demselben
zundchst verschwisterten Provinzen mit dieser
kostbaren Gabe (Erzen und anderen Materialien)
in vorziglichem Grade bedacht sind? Ja, daB
insbesondere das norische Eisen, das tausend-
fach nutzliche zu den Kinsten des Friedens,
das starke als Waffe zum Kampfe, so weit die

Geschichte zuriickreicht, mit Ruhm genannt
wird! Wer wufte sich nicht zu vergegen-
wartigen, welche Massen von Kapitalien durch

Jahrhunderte aus dieser Quelle dem Lande zu-
flossen und w'ieviel Wohlstand aus eben der-
selben durch zahllose Kanéale bis in die auler-
sten Organe der Gesellschaft verbreitet worden

sind. Welchen grofen Umfang an wissenschaft-
lichen Kenntnissen aber die Gewinnung des
rohen Stoffes ...."'«

weiter betreffs der neuen Schule:]

»Erwdgt man nun, dal so viele Léander
und Staaten, denen die Natur gleiche Gaben be-
scherte, auf dem so groBen Weltmarkte mit
denselben Erzeugnissen mit uns in Konkurrenz
treten, daBR bei den rastlosen Fortschritten des
menschlichen Geistes, bei dem ungeheuren Auf-
schwung der Natur- und technischen Wissen-
schaften, wo Tag fir Tag eine Erfindung die
andere, eine Verbesserung die andere verdrangt
und auf Menge, Gite und Preis der Ware
wesentlichen EinfluR nimmt, und auch bei uns
ein gleichmaRiges Fortschreiten dringendes Be-
dirfnis ist, so wird man mit dreimaligem Will-
kommen eine Lehranstalt begriiRen, welche dazu
berufen ist, in Verbindung mit dem Landes-
mnseum alle jene Wissenschaften, die dem tiich-
tigen Berg- und Hittenmann unentbehrlich sind,
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nicht nur theoretisch grindlich zu lehren, son-
dern auch ihre praktische Anwendung zu zeigen,
und somit eine bleibende Pflanzschule in der
eigenen Heimat fir verstandige, auf der Hohe
der Zeit selbstandig sich zu bewegen fahige Werks-
vorsteher und leitende Beamte, ein Zentral-
punkt belehrender Vermittlung Uber die Inter-
essen so mannigfaltiger Fabriksunternehmungen
und das Leben fdérdernde Organe fir den ganzen
Umfang der Gewerksindustrie zu sein.«

An den jungen Professor aber richtete der
Sprecher am SchlufR seiner Ansprache an diesen
die warmen Worte:

» .. und gonnen Sie mir schon im voraus,
mit lThnen das erhebende Gefihl zu teilen, wenn

Sie einst in spaten Tagen die Zahl der aus
lin-er Schule hervorgegangenen wirdigen Ge-
werksméanner Uberblicken, und den von Ilhnen

ausgestreuten Samen an so vielen Orten zur
Ehre und zum Frommen des lieben Vaterlandes
gute Frichte tragen sehen werden.« '—

Tunner war funf Jahre hindurch die einzige
Lehrkraft und behandelte in diesen Jahren ab-
wechselnd Berg- und Huttenwesen. Erst vom
Jahre 1845/46 an wurde ihm eine Hilfskraft
beigegeben. Erzherzog Johann nahm an der
Schule dauernd den regsten Anteil, und hatte

sogar sein Haus nicht nur dem Professor, son-
dern selbst den Studierenden gedffnet, zum
groRen Vorteil aller, in Forderung geistigen

und gesellschaftlichen Verkehrs, in dem an son-
stiger Anregung und Ressourcen kaum uberreichen
Vordernberg. Da kam das Jahr 1848 mit
seinen Wirren. Die Bergakademie Schemnitz
wurde geschlossen, und der Staat muBte dafir
Sorge tragen, daR die Horer anderwadrts ihre
Studien vollenden konnten, was an der bis-
herigen Montanlehranstalt als Landesanstalt
nicht moglich war. Tnnners klugem Blick und
Vorgehen und seinen bereits errungenen Erfolgen
gelang es, daR mit Zustimmung des Erzherzogs
Johann — vom 6. Juli 1848; es war dies sein
letztes Schriftstick — die Schule vom Staate
Gibernommen und gleichzeitig eine Professur fir
Bergwesen geschaffen wurde, und dem Entgegen-
kommen der Stadt Leoben, welche das Haupt-
gebdude der derzeitigen Hochschule unentgelt-
lich zur Verfligung stellte, ist es zu danken,
daB dieselbe im Jahre 1849 nach Leoben ver-
legt wurde, wo sie, mit den Vorstudien aus-
gestaltet und 1861 zur selbstdndigen Berg-
akademie erhoben, sich weiter zur heutigen
Montanistischen Hochschule entwickelte. Wenn-
gleich Tunner schon mit Juli 1866 als Pro-
fessor zurucktrat und 1874 auch als Direktor
aus ihrem Verbande schied, ist sein Name doch
unzertrennlich von der Anstalt geblieben.

Tunner war ein schlichter Mann, in seiner
Lebensweise auBerst malkig; dem schrieb er zu-
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meist auch seine gute Gesundheit, sein hohes
Alter zu. Er erreichte 88 Jahre. Als er in
den letzten Jahren seines Lebens einmal gefragt
wurde, worin er den Grund seines hohen Alters
finde, antwortete er: »Ich habe in meinem
ganzen Leben des Guten nie zu viel getan.«
Einfach und natidrlich im Umgang, hatte er fir
sein Vaterland, fur seine Schuler ein warmes
Herz. Er erfreute sich aber auch nebst der
Hochschatzung als Lehrer ihrer treuen, warmen
Zuneigung und Anhanglichkeit. Dafir spricht
wohl, daR sie ihn einfach den »Peter« nannten,
und an feierlichen geselligen akademischen
Abenden, an denen er sich haufig beteiligte, im
Liede als den »lieben alten Peter« begriiBten.
Tunner war im gewoOhnlichen Verkehr schweig-
sam, wortkarg, aber es kam nur auf den Gegen-
stand an und er konnte auch gesprdachig und
lebhaft werden. Er war ernst religios — ein
Fenster in der Waasenkirche mag dafiir Zeugnis
geben und dirfte fiir seine Schiler Interesse
haben — und das mag ihm Uber manche Bitter-
nisse hinwreggeliolfen haben, die auch ihm be-
schieden w'aren.

Nicht breite Gelehrsamkeit, die naturgemafl
haufig sich nicht mit Tiefe vereint, war es, die
Tunner seinen wohlbegriindeten, weitreichenden
Ruf als Fachgelehrten eintrug, sondern sein auf
allseitiger, gediegener technischer Bildung und
reicher eigener Erfahrung aufgebautes und ver-
tieftes, von Uberzeugung durchdrungenes Fach-
wissen, seine Bcharfe Beobachtungsgabe, sein
sicherer fachmannischer Blick, der in der Blite-
zeit seiner Tatigkeit um so hoher schatzbar
war, als die positive theoretische Wissenschaft
dieses Faches erst im Beginn der Entwicklung
lag, und seine vorzigliche fachgemédBe Dar-
stellungsweise. Sein Werk tiber die Herdfrischerei,
mit dem er sich den ersten Ruhm erwarb, war
das erste gediegene Werk (ber diesen Gegen-
stand und ist das gediegenste geblieben. Jenes
lber Walzenkalibriernng war bis in die 70er
Jahre die einzige systematische, wissenschaft-
liche, den ganzen Gegenstand umfassende und
praktisch verwendbare Arbeit. Seine originellen,
auf direkte Versuche gegriindeten Studien Uber
den Eisenhochofenproze waren, gleich den vor-
genannten, grundlegende Arbeiten, welche durch
spatere Arbeiten anderer Forscher vielfach be-
statigt wurden. Es gibt auch heute — an
50 Jahre spater — kaum ein Werk dieser
Richtung, in dem nicht unseres Meisters riihmend
gedacht wird. Tunner war unermudlich tatig
fir die Einfihrung von Neuerungen und Ver-
besserungen in seinem Fache, von denen er durch
seine wiederholten Reisen nach England usw.,
den Besuch von Ausstellungen, oder seinen
Verkehr mit hervorragenden Fachgenossen, mit
denen er dauernd in Verbindung stand, Kennt-
nis erhielt. Als Bessemers grofRe Erfindung die
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Fachwelt in Staunen versetzte, war es Tunner,
welcher ihr, als sie noch in ihrer Entwicklungs-
periode war, Uberzeugend das Wort redete und
sie in Osterreich zur Durchfihrung brachte;
und eben gestern waren es 40 Jahre, daB er
selbst zu Turrach die erste Charge mit voll-
endetem Erfolg leitete. Neuberg, dessen Bessemer-
hiitte durch seine Uberzeugenden Bemihungen
entstand, wurde eine Schule fur diesen ProzeR,
auf der Ingenieure aus allen Léandern Europas
sich einfanden, um ihn zu studieren. Seit 1845
besuchte Tunner alle gréBeren Industrie- und
Weltausstellungen und war auf denselben wieder-
holt als Preisrichter tatig; seine zahlreichen
Ausstellungs- und Reiseberichte ber Schweden,
England, RuBland, Vereinigte Staaten uswr. sind
nebst vielen kleineren Abhandlungen wertvolle
fachwissenschaftliche Arbeiten. Er ist der Griinder
des »Jahrbuches der 0sterreichischen Berg-
akademien«, welches sich rasch einen hervor-
ragenden Rang in der Fachliteratur erobert hat.
Mit ungeschwéachtem Interesse und unermidlichem
FleiBe folgte er bis in das spate Alter noch
den immer mehr und mehr sich drdngenden
Fortschritten seines Faches, dem er mit Leib
und Seele ergeben war.

Es ware zwecklos abwégen zu wollen, nach
welcher Richtung Tunner am hodchsten zu
schatzen sei. DaR die Anstalt, an der er finfJahre
hindurch allein, und im ganzen 26 Jahre lang
als Professor der Eisenhiittenkunde wirkte, und
der er noch weitere acht Jahre (bis Herbst 1874)
als Direktor Vorstand, immer mehr an Ruf und
Zuzug vom In- und Ausland gewann, beweist
wohl, daB er auch ein Meister im Lehren war.
Ich selbst war noch, als er das letzte Jahr das
Katheder betrat, sein Schiler, und weil —
nunmehr an seiner Stelle — seinen Wert be-
sonders zu schatzen. Seine Sprache war einfach,
klar, flieBend, ruhig; aber zeitweise kam er im
Interesse fir den Gegenstand doch auch in leichte
Erregung. Dabei hatte er die besonders glick-
liche Gabe, seinen Schulern Interesse fir das
Fach einzuimpfen. Nicht minder aber war es
sein Lehrsystem, »die glickliche Vereinigung
von Wissenschaft mit praktischer Anschauung
und Beobachtung, die Heranziehung zu eigener
fachlicher Arbeit, die schliefliche Bereisung
verschiedener Werke usw.«, welche ihm und der
Schule den weitreichenden Ruf gebracht haben.
Es genigt, um seine Bedeutung in dieser Rich-
tung voll zu ermessen, daran zu erinnern, dal}
die anfangs so bescheidene Schule ohne Tunner
das nicht geworden ware, was sie infolge des
Rufes, den er begriindet, geworden ist: eine in
der Welt anerkannte und geachtete, nunmehr
durch die Gnade seiner Majestat unseres erha-
benen Kaisers Franz Josef auch mit allen
Rechten der Hochschulen ausgestattete »Hoch-
schule fir Berg- nnd Hittenwesen.



1386 Stahl und Eisen.

Tonners Wirken wurde vielfach und wirdig
anerkannt. Acht in- und auslandische Orden
schmickten seine Brust. Er wurde Wirkl. k. k.
Ministerialrat und in den 0Osterreichischen Ratter-
stand erhdohen, war Besitzerder Bessemermedaille,
Ehrenmitglied des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute, des Iron and Steel Institute, des American
Institute of Mining Engineers, der Philosophischen
Gesellschaft in Philadelphia, Mitglied der Konigl.
Akademie der Woissenschaften in Stockholm
und der Academie of Science N. Y., Ehren-
prasident des Motanistischen Vereins flr Steier-
mark und Kérnten, Ehrenbiirger der Bergorte
Vordernberg, Eisenerz, Hiuttenberg, Bleiberg
und Raibl usw. Mit gutem Grund und gerne haben
sich nunmehr auch Schiler und Verehrer, Dank-
bare und Freunde aus nah und fern zusammen-
getan, dem Meister ein wirdiges Denkmal zu
schaffen, aus altestem Gestein aus dem ihm so
lieb gewordenen Schweden und aus seiner griinen
Steiermark, und dauerndem Metall, von heimischer
Kinstlerhand geformt.

Was vergangen, kehrt nicht wieder,
Ging es aber leuchtend nieder,
Lenehtct’s lange noch zuriick.

So moge nun die Hulle fallen, auf da nicht
nur Tunners Wirken, sondern auch sein Bild durch
Jahrhunderte leuchten moge, zu seinem Ruhme,
zur Ehre Steiermarks, znmRuhme Osterreichs!“ —

Wider das staatliche Schleppmonopol auf Kanélen.
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Unter den KIlangen des ,Gaudeamus® fiel
die Hulle, und das Denkmal bot sich den Blicken
der Festversammlung bei hellster Beleuchtung
in seiner ganzen kinstlerischen Pracht. Ober-
verweser Prandstetter (bergab das Denkmal
mit einer Ansprache an den Birgermeister Dr.
Gribler der Stadtgemeinde. Zum SchlufR wurden
zahlreiche Kréanze niedergelegt, die den Sockel
des Denkmals von allen Seiten umrahmten. Un-
mittelbar nach der Enthillungsfeier fand ein
Festbankett statt, bei dem die Bedeutung und
die Verdienste des ,lieben alten Peter“ noch
in mancher trefflichen Rede gefeiert wurden. —

Das Denkmal, von dem wir auf Seite 1383
nach einer Photographie ein Bild geben, ist ein
Meisterwerk der Bildhauerkunst, das seinem
Schopfer alle Ehre macht. Auf einem Sockel
von schwedischem Granit erhebt sich das Monu-
ment aus Bacherer Granit, welches die trefflich
gelungene, lebenswahre Bronzebiiste Tunners
tragt. Links steht die Figur eines Bergakade-
mikers als Sinnbild der Wissenschaft und rechts
die Figur eines Hittenmannes als Sinnbild der
Arbeit, beide aus Bronze. Diese Figuren be-
krdanzen das Monument zum Zeichen des Dankes.
An der Vorderseite steht die Inschrift: ,Peter
Ritter von Tunner. Dem grofen Lehrer und
Meister 1840— 1874 Die dankbaren Schiiler,
Fachgenossen und Verehrer.*

Wider das staatliche Schleppmonopol auf Kanalen.

Der ,,Verein zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und W est-
falen“ sprach sich in einer zu Ddusseldorf am
14. November d. J. abgehaltenen Sitzung grund-
satzlich gegen ein staatliches Schleppmonopol auf
Kanélen aus. Dieser ablehnende Standpunkt wurde
vom Berichterstatter Hrn. Abg. Dr. Beumer in
einem oingehenden Vortrag begriindet, indem er
zunachst den Werdegang dieser Frage darlegte.
Die Staatsregierung habe in der Drucksache, die
die Beantwortung der von der Kanalkommission
zu dem Wasserstralengesetzentwurf gestellten
Antrage Nr. 1 bis 22 enthalt, also noch im Oktober
dieses Jahres, dargelegt, weshalb sie von einer
Erweiterung der Vorlage nach dieser Richtung
hin vorlaufig Abstand nehmen zu sollen glaube,
.da die Erweiterung der Staatstatigkeit und die
dadurch bedingte Vermehrung der staatlichen
Bediensteten bei dem jetzt schon auBerordent-
lichen Umfange der staatlichen Tatigkeit nicht
ohne Bedenken ist, es auch Zweifeln unterliegt,
ob bei dem gegeniiber einem staatlichen Betriebe
zu erwartenden Andringen der Interessenten auf
Herabsetzung der Gebiihren eine angemessene
Rentabilitdt zu erzielen sein wirde. Darum ist

es erwiinscht, die Erfahrungen abzuwarten, die
in den né&chsten Jahren, namentlich auf dem
Teltowkanal, mit dem Schleppzugmonopol und
dem elektrischen Treidelbetrieb gemacht werden.*
Von diesen Bedenken habe man von der Staats-
regierung in der Kanalkommission nichts mehr
gehort; sie habe dort vielmehr erklart, daB sie
dem Monopol wohlwollend gegeniiberstehe. Noch
viel mehr aber scheine die Staatsregierung die
,Begrindung“ vergessen zu haben, die sie der
Kanalvorlage in der Druckschrift Nr. 96 unter
dem 9. April 1904 mit auf den Weg gegeben habe.
Dort werde, wie in dem weiter unten folgenden
BeschluBantrage wortlich nachgewiesen, der Haupt-
wert des Kanals in der Verminderung der Trans-
portkosten auf Frachtsatze erblickt, die die Eisen-
bahnen aus verschiedenen Griunden nicht zu ge-
wahren vermochten; in der Kanalkommission
dagegen habe die Staatsregierung im wesentlichen
der Behauptung des Abg. am Zehnhoff zugestimmt,
dal der Kanal re vera ein Akzessorium der Eisen-
bahn sei, da seine Aufgabe darin bestehe, sie zu
entlasten. xAuch fur den Verfrachter, so habe
derselbe Abgeordnete weiter ausgefiihrt, werde der
Monopolbetrieb vorteilhaft sein, da er mit festen
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Frachten rechnen koénne.
von Eisenbahn und Kanal sei fir beido nutzlich,
da dann die Konkurrenz wegfalle und beido ein
Interesse hdatten, sich gegenseitig zu fdrdern.
Ferner konne der Staat durch die Tarifgestaltung
den Ausgleich wirtschaftlicher Verschiebungen
herboifiihren; dem Auslande gegeniiber k&nnten
die Tarife wie ein Schutzzoll wirken. Es lasse
sich allerdings auch mit den Kanalabgaben viel
machen; aber bei diesen lieBen sich keine ,,Nuan-
cierungen® vornehmen, da man nur drei Klassen
habe. Viel wirksamer sei die Tarifgestaltung,
wenn die Schleppgebihren hinzuk&men.

Es bedarf, so fihrte Dr. Beumer aus, diesen
Darlegungen des Abg. am ZehnhoiT gegeniber, die
von der Staatsregierung in der Kommission nicht
bekampft worden sind, fir den Kenner der Ver-
héaltnisse nicht des Nachweises, daR damit der
Kanal ein Zerrbild wird, ja daf man ihn in das
Gegenteil dessen verkehrt, was er nach der
urspringlichen Absicht der Staatsregiorung sein
sollte. DaB ein Schleppmonopol giinstig wirken
kann, unterliegt gar keinem Zweifel; dal es aber
darum ein Staatsmonopol sein muf3, steht keines-
wegs fest. Im Gegenteil kommen hier alle die
zum Teil schon von der Regierung hervorgehobe-
nen Bedenken in Frage, die der Verein betreffs
der Zunahme der Verstaatlichung lberhaupt hat:
die' Vermehrung des Beamtenheeres, die Ver-
minderung der selbstdndigen, unabhangigen wirt-
schaftlichen Existenzen im Staate, die Schadigung
namentlich auch des Mittelstandes, der gerade in
der Schiffahrt eine groBe Rolle spielt. Bei dem
standigen Zuriickweichen der Staatsregierung vor
den Agrariern, das wir in den letzten Jahren
wahrzunehmen Gelegenheit hatten und das ja
u. a. auch darin sehr deutlich zum Ausdruck
gekommen ist, daB man aus dem stolzen Mittel-
landkanal einen Zwergkanal Rhein—Hannover
gemacht hat, ist leider die Annahme véllig gerecht-
fertigt, daR man bei einem staatlichen Schlepp-
monopol nicht stehen bleiben, sondern sich unter
Umstanden zu einem staatlichen Betriebsmonopol
drangen lassen wird. Wdirden dann auf den
Kandlen staatliche Fahrzeuge eingeflihrt, so wére
dies der erste Schritt zur Verstaatlichung der
Schiffahrt Gberhaupt. Und deshalb gilt in diesem
Falle das Wort: Principiis obsta.

Das Allergefahrlichste aber bleibt der ganz
offenkundig vorliegende Versuch der Anhénger
des Schleppmonopols, letzteres zum Hinaufschrau-
ben der Frachtkosten auf den Kandlen zu benutzen.
Dall damit die Starrheit der Eisenbahntarife ge-
fordert werden wirde, bedarf keines Nachweises.
Die Volkswirtschaft hat aber von jeher gerade
deshalb Wert auf den Ausbau der Wasserstralen
gelegt, weil sie in ihnen das Gegenmittel gegen
zu hohe Eisenbahntarife erblickt und gehofft hat,
eben durch die Kandle auch zu volkswirtschaft-
lich richtigen Eisenbahnfrachtsdtzen zu kommen.
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Ein ,,Bundesvorhiiltnis* j Man sollte ja freilich meinen, der Staat habe selbst

| ein Interesse daran, die Kanéle, die er baut, auch
lebensfahig zu machon und darum einer unwirt-
schaftlichen Erhéhung der Frachten fir die auf
ihnen beforderten Gilter zu widerstreben. Wo
aber hat die Staatsrogierung den von den An-
hdngern des Schleppmonopols unverhohlen pro-
klamierten Absichten einer solchen wirksamen
Frachtenfestsetzung einen Widerstand entgegen-
gesetzt? In den bisherigen Verhandlungen der
Kanalkommission entschieden nicht!

Dadurch aber verschiebt sich namentlich auch
das Interesse, das die Provinzen als Garanten am
Kanal haben. Wenn die Zeitungsberichte zu-
treffen, hat der Finanzminister Frhr. v. Rhein-
baben in der Kanalkommission gesagt, die Garantie-
leistungen muRten sich nur auf die Unterhaltung
des Kanals, nicht auf den Schleppbetrieb beziehen.
Eine schwachere Beweisfiihrung bestehenden Be-
denken gegeniber scheint denn doch kauin maglich.
Natlrlich werden die Provinzen fir den Schlopp-
betrieb keine Garantien zu Ubernehmen bereit
soin, zumal dessen Art noch keineswegs feststeht
und der Abg. am Zehnhoff selbst es ausgesprochen
hat, man koénne nicht wissen, ob der Betrieb am
besten durch Elektrizitdt oder durch Dampfkraft,
durch Schleppschiffe oder durch am Ufer neben
dem Kanal herlaufende Zuglokomotiven besorgt
werde, dall es sich zurzeit auch noch nicht tber-
sehen lasse, welche Nebenanlagen und -Anschaf-
fungen zu machen soien, und endlich daf sich
in den acht Jahren bis zur Eréffnung des Kanals
in der Technik noch mancherlei Wandlungen
vollziehen kénnten. Dal die Provinzen solchen
Zukunftsunternehmungen gegeniiber keine Ga-
rantien Ubernehmen konnen, ist selbstverstand-
lich. Ob sie aber noch bereit sein werden, selbst
fir dio Unterhaltung eines Kanals Garanten zu
werden, den dio Anhanger des Schlcppmonopols
eingestandenermafen nicht zu einem Konkurren-
ten der Eisenbahn, sonderh nur zu einem Bundes-
genossen der letztem und zu einem Befdrderer
ihrer Tarifstarrheit machen wollen, das bleibt
abzuwarten. Die Provinzen haben seinerzeit die
Garantien zu Ubernehmen sich bereit erklart, weil
sie  den Versicherungen der Staatsregierung
glaubten, daB die Kandle bestimmt seien, eine
Verminderung derTransportkosten herbeizufiihren,
die vornehmlich im Binnenverkehr des eigenen
Landes erwiinscht und eine Notwendigkeit sei,
wenn das Ausland hinsichtlich der Guterbeforde-
rung fur die Erreichung der gemeinschaftlichen
Absatzmarkte, insbesondere derjenigen in unserm
eigenen Lande, gunstiger gestellt sei als wir
selbst. Diese FrachterméaRigung kénne nichtimmer
und tberall von den Eisenbahnen gewéhrt werden;
darum seien die Kandle nétig. Lediglich auf
Grund dieser zutreffenden Ausfiihrungen der
Staatsregierung, die sie bei der alten Kanalvorlage
gemacht und die sie bei der neuen wiederholt
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hat, haben die Provinzen ihre Garantien zugesagt.
Es ist zu bezweifeln, daf sie die Zusage wieder-
holen werden, wenn man die Kanéle in das Gegen-
teil dessen verkehrt, was sie nach Ansicht der
Staatsregierung sein sollten und was sie nach
volkswirtschaftlicher Notwendigkeit sein mussen.

Beziglich der innerhalb der Kanalkommission
vertraulich behandelten Frage der Binnonschif-
fahrtsabgaben kann der Verein sich auf den Be-
schluR beziehen, den er am 21. November 1903
einstimmig gefaBt hat und der aus verfassungs-
rechtlichen und volkswirtschaftlichen Grinden
auf das entschiedenste gegen den durchaus riick-
schrittlichen Gedanken der Woiedereinfiihrung
solcher Abgaben auf unseren freien Stromen Ein-
spruch erhebt. Im Namen des Présidiums bringt
Dr. Beumer daher folgenden BeschluBantrag ein:

,Der »Vorein zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und W est-
falen« verkennt nicht, daf oine feste Regelung
des Verkehrs und also auch des Schleppdienstes
auf schiffahrtroichen Kanédlen winschenswert er-
scheint, kann aber nicht anerkennen, daB dieser
Schleppdienst staatlich monopolisiert werden muf.
Er spricht sich vielmehr grundsatzlich gegen ein
staatliches Schleppmonopol auf Kandlen aus, und
zwar aus folgenden Griinden:

Die Konigliche Staatsregierung hat den Ent-
wurf eines Gesetzes betreffend die Herstellung
und den Ausbau von WasserstraBen in der Donk-
schrift vom 9. April 1904 wortlich u. a. also be-
grindet: »Die Vorlage verfolgt im wesentlichen
den Zweck, die Transportkosten fir Massengiter
zu ermaBigen, dadurch die wirtschaftliche An-
néherung der verschiedenen Landesteile zu fordern
und die Wettbewerbsfahigkeit des Inlandes gegen
das Ausland sowohl auf den inldndischen wie auf
den auswaértigen Markten zu erhdhen, endlich
auch solchen Gutern einen Wert zu verleihen,
die bisher wegen zu hoher Transportkosten brach-
lagen. Ein weiterer Zweck besteht in der Unter-
stitzung und Entlastung der Eisenbahnen, nament-
lich hinsichtlich der Beférderung von Massengiitern.

Eine Verminderung der Transportkosten ist
vornehmlich im Binnenverkehr des eigenen Lan-
des erwiinscht. Sie wird zur Notwendigkeit, wenn
das Ausland hinsichtlich der Giterbeforderung
fur die Erreichung der gemeinschaftlichen Absatz-
markte, insbesondere derjenigen in unserm eigenen
Lande, glinstiger gestellt ist, als wir selbst.

Der scharfe Wettbewerb Deutschlands mit
dem Auslande, das teilweise unter gilinstigeren
Transportverhdltnissen arbeitet, ist der haupt-
sachlichste Grund gewesen, dal das Verlangen
nach weiterer ErmaRigung der Frachtkosten stets
dringender geworden ist. Da die. Eisenbahnen
aus verschiedenen Grinden ihre Tarife nicht
immer und dberall in dem erwiinschten Umfange
herabzusetzen vermochten, und da die durch
Regulierung verbesserten WasserstraBen infolge
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dor VergroBerung der Schiffe und Einfiihrung des
Dampfbetriebes niedrigere Frachtsdatze als die
Eisenbahnen gewdahren konnten, so hat sich die
Aufmerksamkeit der Verkehrsinteressenten erneut
den Wasserstralen zugewandt. Dies ist nicht nur
bei uns der Fall, sondern in fast allen hoch-
entwickelten Kulturldndern.«

Entgegen dieser Stellung der Staatsregierung
haben die Anhanger des staatlichen Schlepp-
monopols in der Kanalkommission keinen Zweifel
darliber gelassen, dal das Monopol dazu dienen
soll, statt eines Wettbewerbs zwischen Kanal und
Eisenbahn ein ,,Bundesverhdltnis* zwischen beiden
herzustellen und die Kanalfrachten mittels der
staatlichen Schleppléhne wirksamer in die Hohe
zu setzen, als dies mittels der Kanalabgaben mdg-
lich sei. Die Staatsregierung hat diesen Be-
strebungen nichtdenjenigen Widerstand entgegen-
gesetzt, den man angesichts der von ihr gegebenen
Begriindung der Kanalvorlage hétte erwarten
sollen. Damit ist dio Gefahr nahegelegt, daB der
Kanal in das Gegenteil dessen verkehrt wird, was
er sein soll, und daR dio Provinzen, die seinerzeit
auf Grund der gleichen Ausfiihrungen der Staats-
regierung Uber die Notwendigkeit billigerer
Frachten die Garantien fur den Mittellandkanal
bereitgestellt hatten, zu gleichen Leistungen fir
einen Wasserweg nicht mehr bereit sein werden,
der volkswirtschaftlich seine Aufgabe nicht in
gentigendem Male erfiillen kann. Dem spéateren
Andrangen der Anhanger des Schleppmonopols
auf eine Ubernahme des ganzen Betriebs der
Kanéle auf den Staat und damit einer Verstaat-
lichung auch der gesamten Binnenschiffahrt wiirde
voraussichtlich ein wirksamer Widerstand eben-
falls nicht entgegengesetzt werden. Da der Verein
aber den Schwerpunkt unseres Wirtschaftslebens
und die in ihm fordernd wirkende und belebende
Kraft in der privatwirtschaftlichen Tatigkeit er-
blickt, so spricht er sich mit aller Entschiedenheit
gegen die Verstaatlichung auch dieses privaten
Gewerbebetriebes aus, durch die das Beamtenheer
vermehrt und eine Menge von Existenzen, nament-
lich auch des Mittelstandes, ihre wirtschaftliche
Selbstandigkeit verlieren wirde, an deren Er-
haltung unsere Volkswirtschaft dasallerdringendste
Interesse hat.

Betreffs der Binnenschiffahrtsabgaben ver-
weist dor Verein auf seinen die Abgabenfreiheit
auf natirlichen Flussen verteidigenden Beschlu
vom 21. November 1903.“

An der nachfolgenden lebhaften und ein-
gehenden Erdrterung nahmen Kommerzienrat
W. Funcke-Hagen, Oberregierungsrat a. D. Schro-
der - Kéln, Kommerzienrat Abg. Vorster - Kéln,
Generalsekretar Bueck - Berlin, Kommerzienrat
Brauns -Dortmund, Geheimrat Seyffardt-Krefeld,
Geheimrat Servaes-Diisseldorf und Abg. Dr. Beumer
teil, worauf der BeschluBantrag einstimmig an-
genommen wurde.
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Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wéahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

24. Oktober 1904. KI. 21h, Sch 20843. Elek-
trischer Ofen zum Erhitzen und Schmelzen von Ma-
terialien durch in diesen erregte Induktionsstrome.
Société Schneider & Co., Le Creusot, Frankreich;
Vertr.: M. Mintz, Pat.-Anw., Berlin W. 64.

KIl. 24e, P 14840. Geteilter Vergaser.
Pfliicke, Dresden, Borsbergstr. 14b.

KIl. 80a, Z 4217. Vorrichtung zum Zerstiickeln
von Briketts. Zechau - Kriebitzsche Kohlenwerke
Gluckauf, Akt.-Ges., Zechau b. Rositz S.-A.

27. Oktober 1904. Kl. Ib, J 6716. Verfahren und
Vorrichtung zur magnetischen Aufbereitung von Erzen.
International Ore Separating Company, Boston; Vertr.:

Gustav

F. C. Glaser, L. Glaser, 0. Hering und E. Peitz,
Pat.-Anwiilte, Berlin SW. 68.
KI. 18a, R 17332. Verfahren zur Herstellung

von PreRsteinen aus Erzen und anderen verhiittbaren

Stoffen ohne Anwendung eines Bindemittels. Arpad
Ronay, Budapest; Vertr.. A. Elliot, Pat.-Anwalt,
Berlin NW. 6.

KI. 18b, L. 19623. Beschickungsvorrichtung fir
Martinéfen, Herd6fen und dergl. mit geneigtem Fall-
rohr fir die aufzugebenden Massen. Fr. Wilhelm
Loh, Geisweid i. W.

Kl. 31a, R 19173. Schmelzofen mit zwei neben-
einanderliegenden Kammern zur Ausnutzung der Ab-
hitze der einen Kammer fiir die Vorwérmung des Me-
talls in der andern Kammer. Walter Shupe Rock-
well, New York; Vertr.: H. Licht und E. Liebing, Pat.-
Anwiilte, Berlin SW. 61.

31. Oktober 1904. KI. 7b, N 7276. Vorrichtung
zur Herstellung von Blechrohren, deren L&ngsnahte
mittels Falzleisten geschlossen sind. Szczepan Niem-
czyk, St. Petersburg; Vertr.: Paul Menz, Pat.-Anw.,
Breslau.

KIl. 24c, A 10864. Schirm fir die Stirnwénde
von Retorten6fen und dergl. zum Schutz gegen
Warmeausstrahlung.  Adolfshitte  vormals  Graflich
Einsiedelsche Kaolin-, Ton- und Kohlenwerke, A.-G.
zu Krosta, Kro3ta, Bez. Dresden.

KI. 25a, W 22106. Nadelbett fur Flachstrick-
maschinen. Rob. Wahl, Flensburg, Mihlgang 3.

Kl. 27c, E 10068. Gebldse. Hugo Eswein, Lud-
wigshafen a. Rh., Pfalzbank.

KI. 8le, M 24613. Vorrichtung zum Verladen
von Schittgut (Kohle, Erz oder dergl.). Maschinen-
bau-Anstalt Humboldt, Kalk b. Kéln a. Rh.

auslandische Patente. Stahl und Eisen. 1889

auslandische Patente.

an ihren Enden durch abschlieBbare Querkanale mit-
einander in Verbindung stehenden Querkandlen. Otto
Muller, Karlshitte b. Friedeck, Usterr.-Schl.; Vertr.:
A. Loli nnd A. Vogt, Pat.-Anwiélte, Berlin W. 8.

Kl, 24c, G 18742. Retertenofen. Georg Friedrich
Gobrum, Osnabriick, Sandbeckstr. 2.

KIl. 49e, Sch 20725. Sicherheitsvorrichtunij an
Fallhdmmern mit freiem Fall. Schmidt & Co., Kom-
mandit - Gesellschaft fir Metallwaren - Fabrikation,
Schwelm i. W.

Gebrauclismnsterelntnigungen.

24. Oktober 1904. KI. la, Nr. 235698. Planeten-
rader-Antrieb fiir vertikal gelagerte Rittelsiebe. Ernst
Molt, Zurich; Vertr.: Dr. Lucinn Gottscho, Pat.-Anw.,
Berlin W. 8.

31. Oktober 1904. KI. 7a, Nr. 236033. Aufge-
meinsamer Fundamentplatte hintereinander aufgestellte,
ein- bis mehrfache Dornstangen-Stutzen fiir Walzwerke
zur Herstellung nahtloser Rohre. Paul Hesse, Diissel-
dorf, WorringerstraBe 59.

KI. 27c, Nr. 236317. Geblase, bei dem sich der
mit Ansatzen versehene rotierende Kolben in einem
mit Schwingschiebern ausgestatteten Zylinder befindet.
Franz Konietzny, Borsigwerk.

KI. 31b, Nr. 235753. Schablonenformmaschine
zur mechanischen Herstellung von Schablonenformen
mit verstellbarem Ausleger und Schablonenhalter.
Franz Schrammen, Wickrath.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Nr. 152170, vom 25. Juli 1902.
Foreign 5lc. Kenna Process Company in
Wisconsin, V. St. A.  Walzverfahren und Walz-
werk zur Umwandlung von Doppelkopfschienen in
solche mit einem Kopf und einem FuR.

Bei diesem Verfahren wird im Gegensatz zu
anderen, bei denen nur Walzen benutzt werden, der
eine Kopf der Doppelkopfschiene vollig unverandert
gelassen, der andere hingegen, der zum Schienenfull
umgearbeitet werden soll, gestaucht. Die Doppelkopf-

3. November 1904. KI. la, L 18342. Schleuder-

scheibe mit nach aufen fiihrenden, (berdeckten Rand-
nuten fir Trocken-Erzschleudern. Joseph Bernard

Loison, Paris; Vertr.: Dr. B. Alexander-Katz, Pat.-
Anwalt, Gorlitz.

KI. 7f, K 27569. Verfahren zur Herstellung von
Welleneisen.  Konigin-Marienhitte, Akt.-Ges., Kains-
dorf i. S

KI. 10a, 0 4374. Verfahren zum Verkoken von
Kohle und dergl. in Koksdfen unter Einflihrung von
Wasserdampf, anderen Dampfen oder Gasen in die

Ofenkammern. Dr. C. Otto & Co, G. m. b. H,
Dahlhausen a. d. Ruhr.
KI. 18c, M 25312. Gasofen zum Glihen von

Blechen und anderen Gegenstanden mit zwei parallelen.

schiene wird zwischen den beiden Kaliberwalzen v
und w und einer dritten Walze ¢ umgeformt, welch
letztere zunédchst eine Nut in den einen Kopf der
Schiene einprefit. In weiteren Kalibern besitzt die
Walze ¢ mehr zylindrischen Umfang, um den ge-
nuteten Schienenkopf zum Schienenfull umzugestalten.
Sie lauft mit groRerer Geschwindigkeit als die Walzen
v und ic um und wirkt hierdurch stauchend und ver-
dichtend auf das Material. Der andere Schienenkopf
wird dadurch unverdndert erhalten, dafl er sich gegen
ein mit ihm bewegtes Widerlager s legt, welches den
Walzen v w und c¢ gegeniiber durch mehrere Rollen e
estlitzt wird. Das Widerlager s bewirkt auRerdem,
al die Schiene vollkommen gerade bleibt.
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KI. 7a, Nr. 151124, vom 16. September 1902.
W. A. Dunn in Smithville und A M Miller
in Duluth, Minnes., V. St. A. Verfahren und Walz-
werk zum Walzen von Formeisen.

Das zur Herstellung von H-Eisen, U-Eisen usw.
dienende Walzstiick wird beim Vorwalzen einem Walz-
druck in der Breitenrichtung zur Erzielung der Flansch-
breite ausgesetzt. Darauf empfangt es aufler einem
Walzdruck auf den groReren Teil seiner Breite in
senkrechter Richtung von oben und unten her bei den
ersten Durchgangen und zu dem Zweck, die Erzielung

der Flanschbreite zu
unterstlitzen und das
Vorgestalten der Sei-
tenkanten der Form-
eisen einzuleiten, zu-
fleich einen Walz-
ruck auf die oberen
Seitenkanten in
schrager  Richtung
von auflen und oben
nach unten und auf
die unteren Seiteukanten in schrager Richtung von
auBen und unten nach oben.

Bei dem Vorwalzwerk zur Ausfilhrung des Ver-
fahrens sind hinter senkrechten Walzen, die dazu
dienen, durch Streckung der zur Flanschbilduug
dienenden Walzstiickteile die Flanschen auf passende
Dicke niederzuwalzen, wagercchte Walzen a b an-
geordnet. Die Walzen b sind mit einem mittleren
zylindrischen Teil ¢ zum Vorwalzen des Formeisen-
stegs, danebenliegenden kiirzeren zylindrischen Teilen
d von kleinerem Durchmesser und daraus schlieBenden
kegeligen Teilen e versehen, deren groéRter Durch-
messer den Walzenzapfen zunachst liegt und deren
Zweck darin besteht, durch Druck auf die Kanten des
Walzstiicks das Material zum Vorgestalten der Form-
eisenflansche in die zwischen dem zylindrischen Teil ¢
und den kegeligen Teilen e gebildeten Walzenfurchen
hineinzudricken.

KI. 1Sc, Nr. 152712, vom 25. .Januar 1903-
Marquis Albert de Dion und Georges
Bouton in Puteaux, Frankreich. Verfahren zur

Herstellung von Werkstiicken aus Stahl mit harter
Oberflache unter Umgehung des Hértens.

Das Verfahren beruht auf der Erkenntnis, dal
durch Verwendung eines Stahls mit hohem Nickel-
gehalt (5 bis 8 v. H.) und geringem Kohlenstoffgehalt
(etwa bis 0,25 v. H.), der roh das gleiche Geflige wie
ewohnlicher Stahl aufweist, durch bloRe Zementation,
is seine Oberflache etwa 0,8 v. H. Kohlenstoff ent-
hélt, an dieser Stelle niartensitisches Geflige erzielt
werden kann, d. h. genau die gleichen Bestandteile
wie beim gewdhnlichen gehérteten Stahl. Hierdurch
wird es moglich, die bei der Bearbeitung von Werk-
stiicken aus Stahl erforderlichen vier Arbeitsstufen
auf zwei herabzusetzen, namlich erstens Schmieden
und Fertigbearbeiten, zweitens Zementation der Ober-
flache. Die Zementation erfolgt in bekannter Weise.

KI. Tb, Nr. 152991, vom 25. November 1902-
Camden Eugene Knowles, Greenberry Treo-
kell Young, George Thomas Cooley und Guy
Hartwell Elmore in Joplin (V. St A.)), und
William Elwyn Brinkerhoff, Eugene O’Keefe
und Joseph Herrin in Carthage (Y. St. A).
Magnetischer Scheider mit geneigter Hittclbahn fir das
in mehrere Sorten zu zerlegende Aufbereitungsgut.

Das in einem einzigen Arbeitsgange in mehrere
Sorten von verschiedener magnetischer Erregbarkeit
zu scheidende Gut wird auf einer geneigten Rittel-
bahn a in ein magnetisches Feld, welches zwischen
den beiden Polstiicken bund ¢ erzeugt wird, eingefihrt.

Bericht Uber in- und ausléandische Falenie.

24. Jahrg. Nr. 23.

Durch die winklige Stellung derselben zueinander wird
ein magnetisches Feld erhalten, dessen Intensitat in
der Bewegungsrichtung des Erzes auf der Riittelbahn a
allméhlich von einem Minimum bis zu einem Maximum
langsam zunimmt, dann aber schnell bis auf Null
abnimmt. Dicht Uber der Ruttelbahn wird ein magne-

—_—

tisch erregbares Band d durch das magnetische Feld
gefiihrt. Dasselbe enthélt eine grofe Anzahl wvon
Korpern e, welche beim Passieren durch das magne-
tische Feld zwischen den Polstiicken b und ¢ magne-
tisch erregt werden und zundchst nur die starkmagne-
tischen Bestandteile des auf der Rittelbahn befind-
lichen Erzes ausziehen, dann aber bei eigener starkerer
Erregung auch die schwécher magnetischen. Nach dem
Passieren des Magnetfeldes verlieren die Korper e
wieder ihren Magnetismus und lassen hierbei zundchst
die schwachmagnetischen Erzteilchen, schlieBlich auch
die starkmagnetischen wieder fallen, welche je fir
sich in besonderen Behdltern aufgefangen werden.

KIl. 7a, Nr. 151615, vom 10. Mai 1903. Bal-
four Fraser Mc. Tear inRainhill und Henry
Cecil William Gibson in London. Maschine
zum Querauswalzen nahtloser Rohre mit Auflen- und
Innenwalze sowie seitlichen Fihrungsrollen.

Auf die Enden der Innenwalze o, welche auler-
halb der Hauptlager b fiir diese Walze liegen, wird

I ein Druck in entgegengesetzter Richtung zu dem Druck
ausgelibt, der die Walze gegen die AuBenwalze drickt.
Die Innenwalze a wird gegen die den Walzdruck auf-
nehmenden Lagerscheiben ¢ des Hauptlagers b durch
nach aufwarts geprefte untere Lagerscheiben d gedriickt,
welche von hydraulischen Kolben e gestiitzt sind, deren
Zylinder f von den Hauptlagern b getragen werden.
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KI. 7f, Kr.
.Franz Melaun in Charlottenburg.
zum Walzen von Eisenbahnschienen.

Die nach dem jetzt fast allgemein Ublichen Ver-
fahren gewalzten Eisenbahnschienen besitzen den Nach-
teil, dall das Material im Schienenkopf und besonders
in seinem dem Verschlei? durch die Rader aus-
gesetzten oberen Teile weniger dicht und hart ist, als
der Ubrige Teil der Schiene.

Der Schienenblock erhalt bei seinem Durchgang
durch die ersten Kaliber bis einschlieBlich Kaliber b
eine richtige mechanische Bearbeitung; von dem
Stauchkaliber a ab wird dagegen die Bearbeitung
eine nicht richtige. Das AValzstick, welches dann
nur noch — ohne bei jedem Durchgang um 90° ge-
wendet zu werden — gestreckt wird, geht derart
durch alle weiteren Kaliber, daB derjenige Teil, aus
welchem nach und nach der Schienenkopf gebildet
wird, sich zur Halfte in der Unterwalze und zur Hélfte
in der Oberwalze befindet. Die Kaliber sind ferner
samtlich so konstruiert,
Durchgangen (Stichen) gerade an derjenigen Stelle,
welche fir den oberen Teil des Schienenkopfes (die
Fahrflache) bestimmt ist, ,,gebreitet“ wird. Das Ma-
terial im Schienenkopf erhdlt daher in allen Kalibern
nur oben und unten, also an denjenigen Stellen,

151340, vom 13. Dezember 1902.
Verfahren

welche bei den fertigen Schienen die senkrechten,
nicht befahrenen Seitenflachen des Kopfes bilden, den
senkrechten ,aktiven“ Walzdruck zwischen Ober- und
Unterwalze, wahrend derjenige Teil des Walzstiicks,
welcher spéter den oberen Teil des Schienenkopfes mit
dei Fahrflache bildet, seitlich in denjenigen Teil des
Kalibers gedrickt wird, der fir die ,Breitung® des
Materials freigelassen ist, bezw. in welchem das
Material ,,gebreitet* wird, ohne einen geniigenden
Druck durch die Walzen zu erhalten. Dieser letztere
Vorgang (die Breitung) hat die schadliche Folge, daR
die Molekille des Schienenmaterials in dem betreffen-
den Teil des Walzkalibers nicht zusammengepref3t
(verdichtet), sondern im Gegenteil auseinandergerissen
(gelockert) werden, ohne spater wieder hinreichend
zusammengepreft (verdichtet) zu werden.

Zu dem vorstehend beschriebenen Nachteil kommt
noch der unvermeidliche Ubelstand, daf der Steg und
FuB der Schiene beim Walzen schneller erkaltet, als
die groRe Masse des Kopfes. Diese Nachteile sollen
durch das neue Walzverfahren beseitigt werden. Der
Schienenblock wird zuerst in bekannter Weise in den
jetzt gebrauchlichen Vorkalibern bis einschlieflich Kali-
ber b vorgestreckt, hierauf jedoch in anderer Weise
als bisher weitergewalzt.

Diese neuen Kaliber sind derart konstruiert, dal
das Walzstiick nach und nach in eine Schienenform
mit gebogenem Steg gebracht wird, und daR derjenige
Teil des Schienenkopfes, welcher spater die Fahr-
flache bilden soll, sich in einer Walze befindet und
Giberdies in einer solchen Lage, daR das Material des
Walzstlicks an dieser Stelle nicht ,,gebreitet”, also
nicht gelockert wird. Eine Breitung findet in allen
Kalibern nur an der Stelle statt, welche fiir diejenige
senkrechte Seitenflache des Schienenkopfes bestimmt
ist, welche spater durch den Spurkranz der Rader

Bericht tber in- und ausléndische Patente.

daB das Walzstiick bei allen.
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nicht berGhrt wird. Nach dem Austritt aus dem
letzten Streckkaliber geht das Walzstiick durch ein in
die Walzenstrecke eingebautes System von entsprechen-
den profilierten und angeordneten Biegerollen oder
durch entsprechende AValzenkaliber, in denen der
bogenférmige, unsymmetrisch gestaltete Walzstab in
das gerade Schienenprofil aufgebogen wird. Die in
gerado Querschnittsform aufgezogene Schiene wird in
»Stauchtriowalzen”  fertiggewalzt, welche aus den
beiden Walzen f fir den Steg und Fuf und der
Walze g fir den Schienenkopf bestehen. Der Zweck
dieser Stauchtriowalzen ist ein Niederstauchen des
etwas hoher gewalzten Schienenkopfes, um das Material
in dem oberen, der Abnutzung durch die Rader aus-
esetzten Teil noch mehr zu verdichten. Zugleich wird
er Vorteil erreicht, daB alle Schienen ein und desselben
Profils stets mit gleicher Hohe fertiggewalzt werden.

Kl 7a, Nr. 151 713, vom 8. Juli 1902. Deutsch-
Osterreichische Mannes mannrdhren-Werke
in Disseldorf. Vorrichtung zum Ausicalzen des
letzten Endes von Rohren in Pilgerschrittwalzwerken
durch Losschrauben des Domes von der Dornstange.

Die Mutter m, welche bei der Vorwartshewegung
der Dornstange s durch die Klinke k gegen Drehung
gesichert ist und so in bekannter Weise das Umsetzen
der Dornstange und des Werkstlicks w bewirkt, ist
noch mit einer zweiten Sperrvorrichtung p versehen.

AVird diese mittels des Handhebels h eingertickt,
so wird die Mutter m auch bei der Riickwartsbewegung
der Dornstange gegen Drehung gesichert. Da nun
letztere hierbei infolge der Schraubengdnge t im Sinne
des Pfeils gedreht wird, das zwischen den AValzen a
festgehaltene Werkstiick aber am Drehen gehindert
ist, so schraubt sich die Dornstange am Zapfen d bei
jedem Rickgédnge um etwa /i Gang los. Ist auf
diese AVeise das Werkstiick losgeschraubt, so wird es
ganz durch das AValzwerk hindurchgefiihrt und sein
hinteres Ende vollig ausgewalzt.

KI. 6¢, Nr. 151839, vom 14. September 1902.
Joseph Rottgen in Disseldorf. Vorrichtung
an Blechbiegemaschinen zum Profilieren von Rohren.

Auf der Oberwalze b ist ein Profilring p befestigt
und auf den beiden Unterwalzen a ein den Ring p
umgreifender entsprechend profilierter Ring r lose auf-

gelegt, der sich zwischen Bunden d fiihrt und bei der
Drehung der Walzen a mitgenommen wird. Das mit
Wellen, Rippen, Flanschen oder dergl. zu versehende
Rohr h wird in den Ring r und Uber den Ring p ge-
schoben. Durch Aufpressen der Oberwalze auf das Averk-
stick wird dieses in entsprechender AVeise profiliert.
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Nr. 739493. George Hargreaves jr. in
Detroit, Michigan. Kaliber-Triowalzmerk.

An der einen Seite des Walzwerks (rechts) liegt
ein fester Rollentisch a, auf der andern Seite ein kipp-
barer Rollentisch b (links). Die Rollen beider Tisch-
rahmen werden von Wellen, welche seitlich an den
Rahmen gelagert sind, jede fiir sich angetrieben. In
Querschlitzen des Rahmenwerks beider Tische sind
Fihrungsstege c¢ bezw. d, welche auf den Tischen
stehen, seitlich verschiebbar und feststellbar. Die
Fuhrungsstege ¢ des festen Tisches a reichen bis in
die HoOne zwischen den oberen Walzen. Bis etwa
zur Mitte ihrer Hohe sind die Stege c¢ senkrecht,
dann in stumpfem Winkel nach der einen Seite ab-
gebogen, Auf ihrer Oberkante sind sie derart ab-
esetzt, dall der entstehende Absatz e nur einen Teil
er Kaliberbreite ausmacht. Das zwischen den oberen
Walzen herauskommende Walzstiick gleitet daher, so
lange sein hinteres Ende noch zwischen den Walzen

kippt cs infolge seines Gewichts um, rutscht den
schragen Teil des Steges ¢ herunter und féllt auf die
Rollen des Tisches o, welche das Walzstiick in der
Pfeilrichtung zwischen die mittlere und untere Walze
schieben, und zwar infolge der Stegneigung in das
nachste Kaliber. Auf dem Tisch b wird das Walzgut
zwischen zwei der Stege d aufgenommen, wonach der
Tisch 6 mittels des Zylinders f um die Achse g ge-
dreht UDd das Walzgut von den Rollen des Tisches b
zwischen Ober- und Mittelwalze geschoben wird. Von
den drei Walzen tragen nur die Ober- und Unterwalze
Kaliber, die mittlere Walze ist glatt. Da infolge-
dessen das Walzstiick die Neigung besitzt, sich um
die kalibrierte Walze zu wickeln (wegen des geringe-
ren Widerstandes an der glatten Walze), sind an der

oberen und unteren Walze Abstreicher h bezw. i an-
gebracht.

Nr. 73919S. Camille Mercader in Brad-
dock, Pa. Vorrichtung zum Xubringen von Blechen,

Platinen usw. zu Warmofen.

Das Beschickungsgerist a lauft mittels der Wagen
b auf den vor den Ofen sich hinziehenden parallelen
Geleisen ¢. Das Gestell a besteht aus zwei parallelen,
genigend gegeneinander versteiften X" Tragern d.
Unter, dem einen X-Tréager ist eine Welle e an dem
den Ofen zngekehrten Trdagerende gelagert. In den
vorderen Querstreben f des Geriistes a sind je zwei
starke Bolzen g nebeneinander gefiihrt. Jedes Bolzen-
paar sitzt unten auf einem Querjoch, an welches ein
auf der Welle e befestigter Hebel angelenkt ist. Wird
die Welle c in der einen Richtung gedreht, so werden

die Bolzen g gehoben, bei Zuriickdrehung der Weile e :
Die Drehung der Welle e j diesen festgehalten werden.

werden sie wieder gesenkt.

auslandische Patente. 24. Jahrg. Nr. 23.

wird dadurch hervorgerufen, daR ein auf der Welle
sitzender Arm h mit FuBrolle i auf einer Schiene k
lauft, welche zwischen den Geleisen c¢ liegt und vor
jedem Ofenloch eine Ausschweifung nach unten besitzt.

In dem Zwischenraum zwischen den nebeneinander-
stehenden Bolzen jedes Bolzenpaares ist eine durch-
gehende Rinne in dem Gestell a gebildet, in der das
obere Trum einer endlosen Kette m lauft. Die Kette
wird vom Motor n aus angetrieben und nimmt bei
ihrer Bewegung den Wagen o mit, welcher auf dem
Gerlist a lauft und den StoRer p tragt. Soll der
Blechstapel q in einen Ofen gebracht werden, so fahrt
der Kran mit den Blechen uber das Beschickungs-
erlist a, wenn dieses sich in der Stellung befindet,
all der Arm h vor einer Ausschweifung der Schiene k

auf dem geraden Teil der letzteren ruht und die
Bolzen g angehoben sind. Die Bleche kdénnen so be-
quem von den Kranhaken auf die Bolzenkdpfe ab-
gelegt werden. Beim Verfahren des Geriistes a vor
den Ofen senken sich die Bolzen g mit den Blechen,
und die Bleche werden von den zwischen den y-Tréa-
gern d zu seiten der Kettenrinne liegenden Leisten
r aufgenommen, (ber die sie von dem StoRer”; in den
Ofen gestoBen werden.  Sollen die Bleche einzeln
nacheinander in den Ofen kommen, so werden sie vom
Kran auf die' seitlichen Ausladungen s des Geriistes 0
gelegt und einzeln vor den StoRer geschoben.

Nr. 73941(5. William B. Hughes in

Wissahickon, Pa. Walzenstander.

Der Standerkopf a ist in der Mitte offen und
nimmt hier das Joch b auf, welches das Walzwerk
Uberbrickt und in die
beiden Standerkdpfe ge-
legt wird. Das Joch b
ist im unteren Teil ver-
starkt und legt sich mit

der so entstehenden
Schulter cgegen die ent-
sprechenden Absétze d
im Standerkopf.

Zum Festhalten des
Joches b dienen die senk-
rechten Bolzen e mit
den Vorsteckern f sowie
die wagerechten starken
Bolzen g, welche (vier
an der Zahl) durch die
Augen h i k der Stéan-
derkdpfe und des Joches

gesteckt und durch
Keile | gesichert wer-
den. Die Zapfenlager m
sind dadurch leicht
herausnehmbar, daR sie
mittels Bolzen n, welche
in Schlitze der inneren Standerrippen o fassen, an
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Oktober 1904.

Anzah Erzeugung Erzeugung
. Werke :vom I.Jan i rom an.
Bezirke im Be- " m ivaifO‘]kI. " vail.OJkl,

| richts- Sept. 1904 Okt. 1904 1904 Okt. 1903 1903

! Monat llTonnen Tonnen | Toanen Tonnen Tonnen
Rheinland-Westfalen.........ccoooviinieiniiniin oo S 78380 79212 725198 73962 719400
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . _ 13554 16870 151995 18143 163295
R SCNIESIEN s 7 7602 9350 63628 8423 72654
Pommern.......... 1 11990  12353! 112907 12010 78750

E fﬁ Kénigreich Sachsen................... L= - — i — — —
s &  Hannover und Braunschweig................. 2 3323 8656! 34271 5206 42630
® = Bayern, Wirttemberg und Thiringen........c....... 2 2658 2778 26564 2563 25274

ﬁ/l 6 SAArDEZIrK . % 6829 70901! 66622 6816 64049
Lothringen und LUXeEMDbBUIG..ccooiviiriiiieireirciieieae /M i 38900 42264' 351734 34386 335918
GielRerei-Roheisen sa. — 163302 17357411532919 161509 1501970

Rheinland-Westfalen ..., 2 11145 15021 204316 24958 230479

c2 ¢ 2 Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — 2958 3447 27930 3170 26976
SChIESIEN oo 1 3552 2739 47347 5664 40800

¢ & Hannover und BraunsChWeig.....cccooeeeeriverierieninas 1 5520 5610 58014 5724: 65289
o Bessemer-Roheisen Sa. - 23175) 26817 337607 39516 363544

Rheinland-Westfalen........cneinnneicnn. 9 210967 218509-2074331 218331 2035447
« s Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau I 7 - 4238 6574
5ovs SCHIESIENM ot 3 19990 20814- 203906 20673 197481
o« Hannover und Braunschweig.......cc......... 1 18406  20469! 197172 18880 191228
Bayern, Wirttemberg und Thiringen.. 1 8210 10300 95973 10280 89906
* " Saarbezirk. 56214  55820! 571186 59999 339711

.., Lothringen und LUXEMDUIG oo [ 14 209218 221918:2178812 232847 2149924
Thomas-Roheisen Sa. 523012 5478905325618 561010)5210271

. ¢. Rheinland-Westfalen........n. 10 30299 34076 282744 21500 282368
s_2 s Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — 11925 14344 151670 21281 236577
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(SchluB von 8eite 1335.)

W weiter VVortragender war der durch sein ,,Hand-
buch der Eisenhittenkunde“* auch den ausldndischen
Fachgenossen wohlbekannte Generaldirektor der Penn-
sylvania Steel Co. H. H. Campbell. Seine Abhand-
lung tber ,den EinfluB von Kohlenstoff, Phos-
phor, Mangan und Schwefel auf die Bruch-
festigkeit von Martinstahl“ wird in einem der
nachsten Hefte zur Wiedergabe gelangen. Ihm folgte
Professor H. Bauerin an mit einem Vortrag Uber:

Borg- und Hittenwesen auf der Weltausstellung
von St. Louis.

In ,,Stahl und Eisen“ 1904 Heft 13 Seite 769 ist
bereits ausgefiihrt worden, daf das hittenménnische
Gewerbe auf der Weltausstellung von St. Louis nur
schwach vertreten war, da die ausstellenden Werke
sich zumeist darauf beschrénkt haben, ihre Roh-
materialien zu zeigen, anstatt wirkliche Erzeugnisse
ihrer industriellen und hittenmannischen Tatigkeit
vor Augen zu fiihren. Dieser Umstand wurde auch
von Bauerman hervorgehoben; er fiihrte denselben
teilweise auf die Einstellung des Schmelzbetriebes im
Staate Missouri zuriick, welche wiederum durch die Er-
schopfung der ungefédhr 144 km sidlich von St. Louis
gelegenen beriihmten Eisenerzgruben zu Pilot Knob
und Iron Mountain bedingt worden ist. Zur Zeit der
groBten Blute standen in diesem Revier 18 Hochofen
im Betrieb, welche indessen mit Ausnahme eines ein-
zigen Holzkohlenofens ausgeblasen und zum Teil ab-
gebrochen sind. Dagegen bestehen hier noch einige
nicht unbedeutende Stahlwerke, welche besonders in
bezug auf die billige Versorgung mit Schrott, den sie
von den zahlreichen Maschinenfabriken beziehen,
ginstig gelegen sind. Die geringhaltigen Eisenerze
von Sid- und Zentral-Missoun spielen gegeniiber den
Roteisensteinen vom Oberen See und den billigen
phosphorhaltigen Erzen des Siidens fir die amerika-
nische Eisenindustrie keine Rolle. Einen Ersatz fur
die fehlende Eisenindustrie bieten indessen die machtig
entwickelten Zink- und Bleihittenbetriebe in Missouri,
Kansas und den benachbarten Staaten, welche zum

roBen Teil ihren Mittelpunkt in St. Louis haben,
usammen mit diesen Industrien ist auch die Her-
stellung von feuerfesten Materialien zur Blite gelangt.

Unter den Ausstellungsgegenstdnden der Eisen-
industrie erwéhnt der Vortragende in erster Linie die
Abteilung der Bethlehem Steel Company. Diese Firma,
welche in dem Gebédude fir Berg- und Hittenwesen
an Umfang den ersten Platz einnahm, hatte ein in
vollen Abmessungen ausgefilhrtes, betriebsfahiges Mo-
dell, eines Panzerturms mit zwei 30,5 cm-Geschitzen,
mehrere Geschiitze, ferner Panzerplatten und anderes
Kriegsmaterial ausgestellt. ~ Unter den sonstigen
groBeren Objekten dieser Firma wird, noch ein nach
dem StahlpreRverfahren hergestellter Stahlblock von
401 Gewicht hervorgehoben. Ferner war fir den
Eisenhiittenmann die Ausstellung der Morgan Con-
struction Company, Massachusetts, mit ihren bekannten
Gasgeneratoren, Warmdéfen und Walzwerken von Inter-
esse. Ganz unbedeutend war die Hochofenindustrie
vertreten; unter den diesbezliglichen Objekten wird
besonders ein Modell der neuen Holzkohlenhochofen-
anlage zu Marquette erwahnt,** welche durch ihre

* Stahl und Eisen* 1903 S. 562.
** Stahl und Eisen“ 1904 Heft 16 S. 975.

Holzverkohlungsanlage mit Gewinnung der Neben-
erzeugnisse beachtensw’ert ist. Das grofite Guleisen-
stlick der Ausstellung bestand in der Statue eines ur-
zeitlichen Schmiedes, welche eine Hohe von 17 m und
ein Gewicht von ungefahr 531hatte. Eine instruktive
Zusammenstellung war von der International Nickel
Company, New York, geliefert worden. Dieselbe um-
falte Erzproben der kanadischen und neukaledonischen
Gruben, eine Sammlung der in den verschiedenen
Stadien der Nickeldarstellung gewonnenen Zwischen-
erzeugnisse, metallisches Nickel, wie es fir die ver-
schiedenen Verwendungszwecke hergestellt wird, und
die bei der Nickelverhuttung als Nebenerzeugnisse ge-
wonnenen Metalle, wie Kupfer, Gold, Silber usw. Als
Beispiele der Verschleifestigkeit von Nickelstahl
waren verschiedene Walzwerksteile, wie Walzen,
Kammrader, Achsen usw., ausgestellt, die dem Betrieb
nach Auswalzen gewisser Mengen (22000 t bis
300000 t) von Blocken oder Profileisen entnommen
waren. Demselben Zweck dienten die von der Car-
negie Steel Company fiir die Pennsylvania Railway
Company hergestellten Nickelstahlschienen. Dieselben
sollen auf der Hauptlinie der Pennsylvania-Gesell-
schaft in der sogenannten Horeshoe-Kurve bei Altoona,
einer durch ihren massenhaften Verschlei von Stahl-
schienen beriichtigten Stelle, verlegt werden. Von
dem Dach des Gebéaudes hing ferner das Modell eines
GuBstiickes aus 6prozentigem Nickelstahl herab, wel-
ches einen Zylinder fiir eine 10000 t-Schmiedepresse
darstellte. Das Original wog 147¢/st und gilt als das
schwerste GuBstlick, welches bis jetzt aus diesem
Material hergestellt wurde. Auch Radreifen, Kolben-
stangen und andere Lokomotivteile werden aus
prozentigem Nickelstahl hergestellt; um die Zahigkeit
dieses Stahls vor Augen zu fithren, war eine fertige
Kolbenstange in kaltem Zustande zu einem Knoten
zusammengezogen worden.  Hochprozentige Nickel-
legierungen stehen in Amerika nicht in Gunst, es be-
stehen vielmehr Bestrebungen, an deren Stelle das
reine Nickelmetall in Kesseln und anderen starker
Verrostung ausgesetzten Stellen zu verwenden. In der
Ausstellung war diese Fabrikation durch einen Satz
Lokomotivkesselréhren aus reinem Nickel vorgefiihrt;
im praktischen Betrieb sind derartige Rohren indessen
noch nicht verwendet worden, auch dirften sich die
Kosten der Herstellung wahrscheinlich fiir den be-
absichtigten Zweck zu hoch stellen. Neben Nickel-
stahl war auch Manganstahl gut vertreten; letzterer
hat besonders beim Bau der von der Taylor Iron and
Steel Company in High Bridge N.J. ausgestellten
Zerkleinerungs- und Siebmaschinen eine ausgedehnte
Verwendung gefunden. Wie schon in fritheren Be-
richten erwahnt, war der Eisenerzreichtum der Ver-
einigten Staaten durch zahlreiche Muster in den Samm-
lungen der Einzelstaaten in groBer Vollstandigkeit
zur Anschauung gebracht. Unter den neu entdeckten
noch unaufgeschlossenen Feldern sind besonders die-
jenigen in Wyoming und Utah erwéhnenswert. Letz-
tere fiihren dichten Rot- und Magneteisenstein und
die Vorrate werden angeblich auf 500 Millionen
Tonnen mit 64 bis 68 % Eisen geschatzt. Die Erze
der Grube Sunrise in Wyoming bestehen aus phosphor-
freiem Roteisenstein mit 60 bis 68 °o Eisen; sie bil-
den das hauptsachliche Rohmaterial fir die Ofen der
Colorado Fuel and Iron Works in South Pueblo. Der
Abbau erfolgt mittels Dampfschaufel; die téagliche
F'orderung betragt etwa 20001, doch will man nach
Fertigstellung eines im Absinken befindlichen Schachtes
vom Tagbau zum Tiefbau Ubergehen.
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Die Stadt St. Louis genieflit den Vorteil einer
aulerordentlich billigen Brennstoffversorgung, da sie
in unmittelbarer Nahe des .lllinois-Kohlenfeldes liegt,
welches ein regelméaBiges FI6z von 2,1 m Machtigkeit
enthélt. Der Abbau ist leicht und billig, und in einem
Umkreis von etwa 96 km arbeiten 50 Gruben in
Teufen, die selten Uber 180 m hinausgehen. Die
Férderung der einzelnen Gruben betragt von 200 bis
2500t taglich und der Preis stellt sich ab Waggon
in East St. Louis auf 2 bis 3s f d. Tonne. Die
Méchtigkeit des Fl6zes wurde durch eine Sammlung
von Kohlenblécken vor Augen gefiihrt. Das grofte
Stiick ist ein Block von 1,8 X 2,1 X 2,6 m (die letzte
Abmessung entspricht der Machtigkeit des Flozes),
welcher 14t wiegt. Im allgemeinen war der Kohlen-
bergbau hauptsachlich durch Sammlungen, Karten und
Modelle vertreten. Als den interessantesten Aus-
stellungsgegenstand in dieser Abteilung bezeichnete
Bauerman die staatliche Anlage zur Prifung von
Brennmaterialien, die von der United States Geological
Survey vorgefiihrt wurde. Dieselbe umfal3te drei
Dampfkessel, eine 350 P. S.-Dampfmaschine, welche
eine Gleichstrom-Dynamo von 250 KW. trieb, eine
275 P. S.-Westinghonse-Gasmaschine mit einer kleine-
ren Dynamo, eine Kohlenaufbereitungsanlage, einen
rotierenden Trockenapparat fiir Braunkohle und andere
wasserreiche Brennstoffe, zwei Brikettmaschinen und
drei kleine Bienenkorbofen. Ferner gehérten dazu
ein grofRer Generator mit Skrubber und Gasbehalter
und ein Laboratorium flir chemische Untersuchungen
und kalorimetrische Bestimmungen. Unter den Aus-
stellungsgegenstanden der Koksindustrie werden die
Erzeugnisse der Destillationskokereien und Zeich-
nungen der neuen Verkokungsanlagen der Lackawanna
Steel Company* besonders hervorgehoben.

In derselben Sitzung, in welcher die genannten
beiden Abhandlungen zur Verlesung kamen, sprach als
dritter Redner C. V. Bellamy uber eine

Westafrikanische Sclimelzhiitte,

deien primitive Einrichtungen an die Urzeit der Eisen-
darstellung erinnern, obgleich die Entfernung der Hitte
von der Kiste nur wenige Tagereisen betragt. Dieser
Umstand erklart sich daraus, daf die dortige Bevolke-
rung erst vor ganz kurzer Zeit mit der AuBenwelt in
Beriihrung gekommen ist. . Der Distrikt, in welchem
dieser primitive Betrieb besteht, liegt in dem Hinter-
land der englischen Kolonie Lagos in Westafrika, bei
dem Stadtchen Oyo, etwa 56 km nérdlich von Ibadan,
der Endstation einer Eisenbahn, welche diesen Ort mit
Lagos, dem Hauptort dieser Kolonie, verbindet. Die
Entfernung von Lagos nach Ibadan betragt 202 km.
Die Schmelzwerke liegen bei einem Dorf, dessen etwa
120 Seelen betragende Einwohnerschaft sich fast aus-
schlieBlich mit der Gewinnung und Schmelzung von
Eisenerzen beschaftigt. Die Lagerstatte, welche eine
Méchtigkeit von 1,8 m besitzt, besteht zum grofen
Teil aus Roteisensteinknollen, welche in Ton einge-
bettet sind. Die Erze werden mit den rohesten Werk-
zeugen gewonnen, (ber einem Holzfeuer gerdstet, in
einem holzernen Morser zerkleinert, in den einfachsten
Gefalen gewaschen und alsdann in einem aus Lehm
hergestelltea primitiven Stiickofen verschmolzen. Der
Ofen, welcher einen kreisformigen Raum von etwa
2,2 m Durchmesser einnimmt und durch sieben roh
gemauerte Pfeiler verstdrkt ist, wird oben__durch eine
Kuppel geschlossen, in dessen Mitte eine Offnung von
etwa 230 mm Durchmesser fir den Abzug der Gase
freigelassen ist. Der innere Durchmesser des Ofens
betragt an seiner weitesten Stelle, welche in dem Niveau
der Huttensohle liegt, 762 mm, und der Boden des
Ofens befindet sich etwa 610 mm unter diesem Punkt.
Die Hohe des Ofens betragt 1,5m. In der Mitte des

* ,Stahl und Eisen*“ 1904 Heft 3 S. 168.
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Ofenbodens ist eine Offnung von 76 bis 100 mm Durch-
messer, durch welche der Ofen mit einem unter der
Huttensohle liegenden Kanal in Verbindung stellt.
Auf der Vorderseite des Ofens befindet sich eine weite
Offnung, durch welche der Ofen zugénglich ist. Die
tonernen Windformeii sind 610 mm laug und haben
einen inneren Durchmesser von 38 mm. Der Schmelz-
prozel dauert etwa 36 Stunden. Die Windformen
werden zu je zwei Ubereinander in sechs zwischen den
Pfeilern liegende Offnungen eingesetzt, welche bei
Beginn des Betriebes ebenso wie die Offnung im Boden
durch Ton geschlossen werden. In die Offnung an der
Stirnseite des Ofens werden nach Beschicken und An-
feuern des Ofens drei Diisenpaare eingelegt, so dal} also
im ganzen mit 18 Formen geblasen wird. Der Querschnitt
der Offnung in der Kuppel des Ofens betragt etwa das
2ys fache des Gesamtquerschnitts der Disen. Das Ver-
fahren wurde von dem Vortragenden eingehend beschrie-
ben. Die Erze sind nach den von F. W. Harbord
gemachten Analysen quarzige Roteisensteine mit
36,67 °/o Eisen. Die aus dem Ofen herausgeholte Luppe
stellt ein stahlartiges Erzeugnis mit niedrigem Schwefel-
und Phoshporgehalt dar, welches an die Schmiede der
Umgegend verkauft und von diesen einem: Frisch-
prozefRl unterworfen wird.

In der an demselben Tage abgehaltenen Nach-
mittagssitzung sprach J. M. Gledhill aus Manchester
Gber ,Die Entwicklung und Anwendung des
Schnelldrehstahls“. Wir behalten uns vor, auch
auf diesen Vortrag in einem der nachsten Hefte zuriick-
zukommen.  AuBer den genannten Vortragen lagen
noch zwei Abhandlungen vor, von denen nur die
Titel verlesen wurden. E. Demenge behandelte

Die Ausnutzung des Abdampfes nach System

Rateau
etwa wie folgt:

Fir Maschinen mit unterbrochenem Betrieb, bei
denen die Anwendung von Mehrfachexpansion oder
von Uberhitztem Dampf keinen oder nur geringen Er-
folg verspricht, bildet der Verlust der in dem Ab-
dampf enthaltenen Energie einen sehr fiihlbaren
Mangel. Das gilt besonders fiir Walzwerks- und
Bergwerksmaschinen.  Von den Versuchen, diesem
Mangel abzuhelfen, haben besonders diejenigen von
Rateau, Professor an der Ecole des Mines, Paris, Erfolg
gehabt. Prof. Rateau verwendet Regenerativ-Dampf-
sammler in Verbindung mit Niederdruckturbinen, die
direkt mit Dynamomaschinen, Pumpen oder Zentri-
fugalgeblasen zu kuppeln sind. Der Dampfsammler
dient dabei als Vermittler des Ausgleiches zwischen
der stoBweisen Abgabe des Abdampfes durch die
Dampfmaschine und der stetigen Aufnahme durch die
Turbine, Ubernimmt also hier die Funktionen des
Schwungrades der Dampfmaschine. Rateau hat bis-
her drei Arten Sammler erprobt: den Verbundsammler
mit guBeisernen Trogen voll Wasser, den Wasser-
sammler und den Alteisensammler. lhre Wirksam-
keit beruht darauf, daR jeder DampfstoR das Eisen
erhitzt und das Wasser mit Dampf sattigt; diese auf-
gespeicherte Energie fiihrt zur NachVerdampfung bei
Druckveranderung im Akkumulator. Von der Primar-
maschine (Dampfmaschine) geht der Dampf durch den
Sammler in die Sekundarmaschine (Turbine). Bei
dieser Anordnung spricht Professor Rateau von einer
Niederdrncksekundannaschine. Diese mu notwendiger-
weise eine Turbine sein, da eine Kolbenmaschine zu
groBe Zylinderabmessungen bedingen wiirde, und da
anderseits die Niederdruckturbine ihren groften Wir-
kungsgrad gerade mit Dampf geringer Spannung durch
weitestgehende Expansion erzielt. Diese Art der An-
lage geniigt nicht mehr, wenn die Sekundarmaschine
bei Stillstand der Primdrmaschine weiterlanfen soll.

Fir diesen Fall geht Professor Rateau zur Ver-
bundturbine uber, deren Wirksamkeit sich leicht er-
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klart. Waéhrend des Stillstandes der Primarmasehine |
geht der Dampf von dem Kessel zur Hochdruckturbine
und von dieser zur Niederdruckturbine. Arbeitet die
Primarmaschine, so gibt sie ihren Abdampf an die
Niederdruckturbine ab, die also ihren Dampfbedarf
entweder aus der Hochdruckturbine allein oder aus
ihr und dem Sammler der Primaranlage gleichzeitig
deckt; die Entnahme der Hochdruckturbine an Frisch-
dampf wird in letzterem Fall entsprechend ein-
geschrankt. Ist eine Zentralkondensationsanlage be-
reits vorhanden, so konnen Sammler und Turbine
zwischen Dampfmaschine und Kondensator eingeschaltet
werden. E. Demenge weist nun an verschiedenen
Beispielen nach, daR sich Anschaffnngs- und Betriebs-
kosten derartiger Turbinenanlagen wesentlich geringer
stellen als die von Kolbenmaschinen gleicher Nutz-
leistung.

In den Donetzwerken nutzt eine Rateau-Turbine
den Abdampf einer dreizylindrigen Dampfmaschine
fur ein Schienenwalzwerk zum Antrieb von vier
Generatoren von je 350 P.S. aus; die beabsichtigte
Hinzunahme des Abdampfes einer zweiten Dampf-
maschine wirde die Gesamtleistung auf 2000 P.S.
steigern; die erzeugte elektrische Energie wird zu
Licht-, Kraft- und Heizzwecken verwendet. Gebr.
Poensgen, Disseldorf, haben eine Anlage projektiert,
die, einer vorhandenen Zentralkondensation angepalt,
den Abdampf der Walzenzugmaschinen und Dampf-
hammer zum Speisen einer 650pferdigen Niederdruck-
turbine verwerten soll, die ihrerseits eine Gleichstrom-
dynamo antreibt. Die Hinzuuahme des Hammer-
abdampfes wird durch den Akkumulator ermdglicht,
der die Gefahrdung des Vakuums durch die Unregel-
maRigkeit und Heftigkeit des Auspuffs ausschlief3t.

Die zweite nur verlesene Abhandlung von A. Mc
William und W. H. Hatfield aus Sheffield tber das

Saure Martinverfahren

bezieht sich auf denselben Gegenstand, welcher
von den beiden Verfassern bereits auf der Frih-
jahrsversammlung im Jahre 1902 behandelt worden
ist.* In der Diskussion war damals im Gegensatz
zu den Verfassern die Meinung fast allgemein ver-
treten worden, da man eine auflerordentlich hohe
Temperatur im Martinofen erreichen und erhalten miisse,
um den Siliziumgehalt im Metallbade anzureichern.
Demgegeniber halten aber die Verfasser die Meinung
aufrecht, daB, obgleich eine héhere Temperatur natir-

* ,Stahl und Eisen“ 1902 S. 638.
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licherweise die (wahrscheinlich stattfindende) Wechsel-
wirkung zwischen dem Kohlenstoff im Stahl und der

. Uberschissigen Kieselsaure in der Schlacke beschleunige,

doch bei der im Martinofen herrschenden Temperatur
die chemische Zusammensetzung der Schlacke, be-
sonders der jeweilige Silizierungsgrad, den Faktor
bildet, von welchem eine Zu- oder Abnahme des
Siliziumgehalts im geschmolzenen Stahl abhéngt. Zur
Bestatigung dieser Meinung haben Mc William und
Hatfield versuchsweise einem Stahlbade acht Zentner
Ziegelsteine mit einem Kieselsduregehalt von 78,9 /o
innerhalb drei Minuten zugesetzt, worauf trotz der
starken Abkiihlung ein wenn auch langsames, so doch
stetiges Steigen des Siliziumgehalts eintrat. Die Einzel-
heiten dieses Versuchs sind aus nachstehender Tabelle
ersichtlich; man erkennt aus derselben, daf der Si-
liziumgehalt vor dem genannten Zuschlag ziemlich
niedrig und in langsamem Abnehmen begriffen war,
wéhrend nach dem Zuschlag, welcher den Kieselséure-
ehalt der Schlacke vermehrte und das Bad abkiihlte,
er Siliziumgehalt allméhlich stieg. Wegen einiger
weiterer Versuche, die Zusammensetzung der Schlacke
durch Zuschlag von Kalk und Magnesia zu &andern,
sei auf den Vortrag selbst verwiesen.

Festmahl.

Bei dem Festmahl, welches am Abend des 26. Ok-
tober in dem groRen Ballsaal des Waldorf-Astoria-
Hotels stattfand, waren tber 350 Teilnehmer anwesend;
unter ihnen befanden sich auch mehrere deutsche Eisen-
hiittenleute, u. a. E. D. Meier, Jos. Custodis,
F. Sauer, Bergrat Mauretz, Paul Schmidt,
Dr. Weiskopf, R. Diesel und F. Griineberg.
Nach Ausbringung des offiziellen Toasts durch den
Prasidenten A. Carnegie'sprach Sir James Kitson
auf das amerikanische Empfaugskomitee.

Gh. Kirchhoff, der Vorsitzende des Komitees
betonte in seiner Erwiderung die guten Beziehungen
zwischen dem Iron and Steel Institute und seinen
amerikanischen Wirten. Er sprach die Zuversicht aus,
dal inan davon zuriickgekommen sei, die Amerikaner,
wie das manchmal geschehen sei, als grofRe Prahler
oder exzentrische Menschen anzusehen. Der Wechsel
der letzten 10 Jahre habe gezeigt, daR das Kind der
englischen Eisenindustrie jenseits des Ozeans zu schwer
geworden sei, um noch langer auf der Mutter Schof
zu sitzen, und dal es fiir beide Teile besser sein werde,
nunmehr Seite an Seite zu stehen. Redner verwies
auch auf das Bestreben der Stahlerzeuger in den
fuhrenden Landern, den Fortschritt der Eisenindustrie
in freundschaftlichem Wettbewerb zu férdern. Er

Zeit Zugg?néggzgtz. Zuschlage Bfmséci?alern- Zusammensetzung der Schlacke
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hoffe, daR die Uberseeischen Besucher als ein Ergebnis
ihrer amerikanischen Reise den Eindruck mitnehmen
wirden, daR sich die amerikanische Eisenindustrie auf
gesunden Bahnen bewege.

Dr. K. W. Raymond, Sekretdr des American
Institute of Mining Engineers, sprach auf das Iron
and Steel Institute und seinen Prasidenten. Er ge-
dachte der ersten Sitzung des Institute am 23. Juni
1869, in welcher der erste Prasident desselben, der
Herzog von Devonshire, in seiner Ansprache eine
Ubersicht ber den damaligen Stand der Eisenindustrie
gegeben habe. Schon damals wurde die Wichtigkeit
und die zukiinftige Bedeutung der grofen Hochofen,
der steinernen Winderhitzer, des Bessemerkonverters
und des Martinverfahrens hervorgehoben, sowie auch
der allgemeine Ersatz der Hammer durch Walzwerke
beflrwortet. Den Wandel der Zeiten seit dem Jahre
1869 charakterisierte Raymond durch Nebeneinander-
stellung der Produktionszahlen. Im Jahre 1869 betrug
die Welterzeugung von Roheisen rund 12 Millionen
Tonnen, wovon England etwas weniger als die Halfte
lieferte, wahrend etwa je ein Achtel auf die Vereinigten
Staaten, Deutschland und Frankreich und der Rest
auf die Ubrigen Lander entfiel. Im vergangenen Jahre
stellte sich die Welterzeugung auf etwa 47 Millionen
Tonnen; hiervon wurde In England, welches seine
Erzeugung in der angegebenen Zeit um etwa 63 °/0
vermehrt hat, nicht ganz ein Fiinftel hergestellt, wah-
rend die Beteiligung der Vereinigten Staaten bei einer
Zunahme von 900 % bedeutend mehr als ein Drittel, und
diejenige Deutschlands bei einer Zunahme von 613%
etwas Uber ein Funftel betrug.

Nach SchlufR der New Yorker Versammlung traten
die Teilnehmer eine gréRere

Studienfahrt durch die amerikanischen Industrie-
bezirke

an. Die Mehrzahl begab sich direkt nach Philadelphia,
wéhrend etwa 90 Teilnehmer, einer Einladung der
Bethlehem Steel Company folgend, die Bethlehem-
Stahlwerke besuchten. Hier besichtigte man zundchst
das PreBwerk, wo ein runder Block von 1098 mm
Durchmesser und 25,4 t Gewicht zu einem 183 mm-
Kauonenrohr ausgeschmiedet wurde. In dem Martin-
werk beobachtete man die Herstellung eines im fllssigen
Zustand geprefiten Stahlblocks von 915 mm Durch-
messer und 19,8 t Gewicht, wie sie zu Ménteln fur
finfzdllige Geschiitze benutzt werden. Ferner wurde
in Gegenwart der Besucher ein Stahlblock fir Panzer-
platten von 58,5t Gewicht und den Abmessungen von
3139 X 732 X 484 mm fir die Gurtelpanzerung des
Linienschiffs ,,Connecticut gegossen; die Herstellung
der Panzerplatten erfolgte nach dem Kruppverfahren.
AuBer den genannten Gebauden wurden noch die
StahlgieRerei, die mechanische Werkstatt und die
Panzerplattenwerkstatt besichtigt. Von Philadelphia
aus, wo wiederum eine Vereinigung der gesamten Teil-
nehmer stattfand, wurden die Werften der Firmen
Wm. Cramp & Sons, Ship & Engine Building Company
und New Vork Shipbuilding Company, ferner die staat-
liche Werft in Leagne Island und die Otto-Hoffmann-
Koksofenanlage der Public Service Corporation zu
Camden N. J. besichtigt. Letztere besteht aus zwei
Batterien von je 50 Otto-Hoffmanti-Ofen, welche von
der United Gas and Coke Company errichtet sind.
Das erzeugte Gas wird teilweise in Camden verbraucht,
teilweise aber (ber eine Entfernung von etwa 60 km
nach Trenton, der Hauptstadt von New Jersey, in
einer schmiedeisernen Leitung von 314 mm Durch-
messer gepumpt, von welcher aus auch die dazwischen-
liegenden Ortschaften versorgt werden. Von der
Kokserzeugung, welche sich auf 3501 taglich stellt,
werden etwa 40 % an Hittenwerke (Hochéfen usw.)
verkauft, der Rest fir den Hausbrand zerkleinert

Berichte uUber Versammlungen aus Fachvereinen.
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Unter den sonst noch besuchten Werken sind die
Baldwin-Lokomotivwerke, die Werke der Link-Belt
Engineering Co., die Pencoyd- und die Phonix-Eisen-
werke sowie die Werke der Southwurk Foundry and
Machine Company zu nennen.

Am 29. Oktober fand ein Empfang der Mit-
glieder des Institute beim Préasidenten der Vereinigten
Staaten in Washington statt. Die Teilnehmer kamen
am 31. Oktober in Pittsburg an und besuchten am
1. November die Carnegie-Stahlwerke in Homcstead
und am Nachmittag desselben Tages die Duquesne-
Stahlwerke. Hier waren es vor allem die gewaltigen
Hochofenleistnngen, die das Erstaunen der Besucher
erregten. Der Hochofen | dieser Gruppe von vier
Ufen lieferte nach den Angaben der Verwaltung am
27. Oktober 8061, wodurch alle fritheren Leistungen
Ubertroffen waren, und die Gesamtleistung aller vier
Ofen in dem genannten Monat stellte sich auf 75802 t.
Am 27. Oktober wurden in den vier Hochofen der
Duquesnc-Werke 2740t erblasen, und in der Woche
vom 22. bis 29. Oktober betrug die Erzeugung des
Ofens | 5081 t. Es wurde ferner mitgeteilt, daB in
einem dieser Ofen 1307 979.t in einer Hittenreise er-
blasen wurden und die vier Ofen im ganzen 4541373 t
ohne Wechsel der Zustellung geliefert haben. Der
Ofen I, der am 8. Juni 1896 angeblasen wurde, hat
30,5 m Hohe bei 6,7 m..Kohlensackdurchmesser. Das
aus den genannten vier Ofen gewonnene Roheisen wird
in den Duquesne-Stahlwerken verbraucht.

Weiterhin  fanden Ausflige nach dem Edgar
Thomson-Werk der Carnegie Steel Company und nach
den Werken der Westinghouse Electric & Mfg. Co.
und der Westinghouse Machine Company in East
Pittsburg statt. Die grofRe Bedeutung Pittsburgs
fir die wirtschaftlichen Interessen Pennsylvaniens
geht aus dem Umstand hervor, daR die Verladungen
der Stadt im Jahre 1902 88022867 t betrugen, dem-
nach angeblich grofer waren als diejenigen der Stadte
London, New York, Antwerpen, Hamburg und Liver-
pool zusammengenommen. Die grofte Veiladung auf
dem Wasserwege wurde am 24. Juni 1903 mit
405740t erreicht. Von der im Jahr 1902 verladenen
Menge entfielen auf den Eisenbahnverkehr 781872001
und auf den Schiffsverkehr 9841667 t. Die Kohlen-
forderung des Pittsburger Distrikts bezifferte sich im
Jahr 1902 auf 36715544t oder ungefahr Js der Ge-
samtforderung der Vereinigten Staaten. Die Stahl-
erzeugung betrug in demselben Jahr 5669890t und
war demnach um % Million Tonnen groRer als die
GesamtBtahlerzeugungEnglands. Die Schienenerzeugung
stellte sich auf 723700t gegen 762000t, die in ganz
England hergestellt wurden. Die Roheisenerzeugung
betrug 4328940t. Es gibt im Pittsburger Bezirk 43
Hochofen mit einer jahrlichen Gesamtleistungsfahig-
keit von 7169000t und 15 Bessemer-Konverter mit
einer jahrlichen Leistungsfahigkeit von 3983000 t.
Ferner sind 116 Martindfen und ein Talbotofen mit
einer jahrlichen Leistungsfahigkeit von 3528000 t
bezw. 683001 vorhanden.

In Pittsburg trennten sich die Besucher des Kon-
gresses; etwa 120 Teilnehmer traten die Fahrt nach
Cleveland und Buffalo an, wéhrend sich die anderen
nach St. Louis zur Besichtigung der Weltausstellung
begaben. Die letztere Gruppe erreichte St. Louis am
4. November und fuhr nach dreitdgigem Aufenthalt
nach Chicago weiter. Hier wurden u. a. die neue
Untergrund-Tunnelanlage der Jllinois Telephone Co.,*
die Anlagen der Griffin Carl VWheel Co., die Mc Cor-
mick-Werke der International Harvester Co. und die
Werke der Jllinois Steel Co. besichtigt. Die nach
Cleveland fahrende Gruppe erreichte diesen Ort am
4. November. Der erste Besuch galt den Newburg-
Werken der American Steel & Wire Co. Das dortige

* ,Stahl und Eisen*“ 1904 Heft 17 S. 1033.
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Stahlwerk enthélt sechs Wellmansche Kippofen von
je 50t Einsatz und einen feststehenden Ofen und
liefert eine tédgliche Gesamterzeugung von 850 bis
0001 Die Erzeugung der Martinanlage wird wvon
einem Blockwalzwerk verarbeitet, welchem auch ein
Teil der Bessemerstahlerzeugung zugefiihrt wird. Das
AValzwerk liefert durchschnittlich 1600t taglich, hat
aber auch schon eine Leistung von 1900t erreicht.
Ein zweites Walzwerk von 950t téglicher Leistung
verarbeitet nur Bessemerstahl, welcher in einer
Bessemeranlage von zwei 15t-Birncn erblasen wird.
Das in dem Newburg-Werk verarbeitete Roheisen
wird von dem ,,Central Furnaces“-Hochofenwerk ge-
liefert, welches drei fertige und zwei im Bau be-
griffene Hochofen umfalt. Die ersteren sind 22,9 m,
24 inund 30,5 mhoch beibezw. 6,1, 6,1 und6,7 m Kohlen-
sackdurchmesser, die letzteren haben eine Hohe von
30,5 m und 27,4 in und einen Kohlensackdurchmesser
von 6,7 m. Ein am Abend dieses Tages von den
Eisen- und Stahlindustriellen Clevelands gegebenes
Festmahl gab erneuten Anlal zu einigen Reden,
die zumeist technische Gegenstinde betrafen. Der
Sekretdr des Iron an Steel Institute B. H. Brougli
sprach Uber den ,Wechsel im amerikanischen
Eisengewerbe in don letzten 14 Jahren®,
E. Windsor Richards feierte die ,,Bedeutung
des Namens Cleveland fir die Eisen-
industrie zweier Lander®“, E. P. Martin be-
handelte die ,,Zukunft der Eisenindustrie
der Welt“, Ch. Kirchhoff die ,Bedeutung
der Personlichkeit im Eisengewerbe® untl

Referate und kleinere Mitteilungen.

24. Jahrg. Nr. 23.

E. Burton das ,Verschwinden der Schran-
ken zwischen den Vodlkern“. Den SchluB
machte J. Gayley, welcher ber das Thema: ,,Der
Bezirk des Oberen Sees als ein Faktor
in der Entwicklung der amerikanischen
Eisenindustrie® sprach. Aus der letztgenannten
Ansprache mdge hervorgehoben werden, daB die
Fracht von den Lake Superior-Gruben nach den
unteren Seehafen gegenwaértig den auRerordentlich
niedrigen Satz von 2,1 bis 2,6 Pfennig f. d. Tonnen-
kilometer erreicht hat, und die Verladeeinrichtungen
derart vervollkommnet sind, dal beispielsweise der
Dampfer ,,Wolvin®“, welcher 10300t Erz ladet, in den
Oberen Seehafen in zwei Stunden beladen und in den
Lake Erie-Docks in 4 s Stunden entladen wurde. Der
Hafen von Duluth hat jetzt einen gréReren Gilterver-
kehr als die Hafen von Liverpool und New York.
Der 4. November war noch dem Besuch verschie-
dener Clevelander Werke, unter anderen der Brown
Hoisting Machinery Co. und der Wellman-Seaver
Morgan Co., gewidmet, alsdann erfolgte die Abfahrt
nach Conneaut, wo wéhrend eines zweistiindigen
Aufenthalts die Hafenanlagen und Verladeeinrichtungen

besichtigt wurden, und nach Buffalo. In Buffalo bil-
deten naturgemadR die Anlagen der Lackawanna
Steel Co.* den Mittelpunkt des Interesses. Den

SchluB der Rundfahrt bildete die Rickkehr nach
New York, welche am 8. November erfolgte.
1904 Heft 3 S. 165 und
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Umschau im Auslande.

Vereinigte Staaten. Von den aui der
New Yorker Versammlung des Iron and Steel In-
stitute am 26. und 27. Oktober gehaltenen Vortragen
hat zweifellos derjenige von Gayley Uber

Die Verwendung von trockenem Geblasewind
im Hochofenbetriebe

das groRte Aufsehen* erregt. Die ,lron Trade
Review* begriRt den Gayleyschen Vortrag als ein
epochemachendes Ereignis und gibt der Hoffnung
Raum, daB sich durch die Windtrocknung eine Ver-
billigung der Roheisenerzeugung erreichen lassen
werde. Sie hereohnet unter Zugrundelegung der in
dem genannten Vortrag gemachten Angaben sowie
der gegenwartig herrschenden Preise fiir Rohmaterialien,
dal sich beim Hochofenbetrieb mit trockenem Wind
eine Ersparnis von etwa 1 $ fir die Tonne Roheisen
ergeben wirde, und meint, daB3, wenn fortgesetzte Ver-
suche die auf dem Isabella-Hochofenwerk gemachten Er-
fahrungen bestatigen (was allerdings abgewartet werden
muR), die Zeit kommen werde, wo Hochdfen ohne
Kuhlanlagen sich den mit trockenem Wind arbeitenden
Hochdéfen gegendiber in einer ahnlichen schwierigen Lage
befinden wirden, wie die kleinen Hochdfen mit eisernen
Winderhitzern gegeniiber den modernen 500 t-Hochéfen.

* Auch die franzosische Akademie der Wissen-
schaften hat sich in ihrer Sitzung vom 21. November
mit diesem Gegenstand beschaftigt (,Comptes Rendus*
Tome CXXX1X Nr. 21.)

Gleichfalls sehr glinstig spricht sich' Prof. Howe
von der Columbia-Universitdt im ,lron Age“ vom
17. November Uber das Galeysche Windtrocknungs-
verfahren aus. Er sagt n. a., der Wert dieser Erfindung
ist so groB, daB- man sie ohne Gefahr, theatralisch zu
werden, kaum richtig einschatzen kann. Abgesehen
von den kleineren dadurch erzielten Vorteilen, wie der
Verringerung der Verluste an Feinerz, Verwendung
von pliosphorreiclierem Material, besseren”" Regelung
des Schwefel- und Siliziumgehalts im Roheisen, welche
zusammen einen ungeheuren Wert darstellen, ist der
durch Ersparnis an Brennmaterial erzielte Gewinn
Uberwaéltigend grof. Nimmt man die jéhrliche Roh-
eisenerzeugung der Welt zu 46000000 t an und
rechnet hierfir einen Koksverbrauch von gleicher Hohe,
entsprechend einem Kohlenverbrauch von 66 000 000 t,
so wiirde man durch das Windtrocknungsverfahren,
wenn dasselbe bei allen Hochdfen der Welt eingefiihrt
wirde, eine jahrliche Kohlenersparnis von 13000000 t
(=20°/0) erreichen, einen Betrag, der groRer ist als
die halbe jahrliche Kohlenférderung Ruflands oder
Belgiens. Nach Howes Meinung wird das Gayleysche
Gefrierverfahren &hnlich wie seinerzeit das Neilsonsche
Verfahren der Winderhitzung einen Siegeszug durch
alle eisenerzeugenden Lander antreten. Howe sagt
liberhaupt den Kalteerzeugungsprozessen noch eine
groBe Zukunft vorher; dieselben sollen u. a. nach
Erschopfung der in der Erdrinde gelegenen, ziemlich
beschrankten Vorrdate von Eisenerz als Mittel dienen,
dem Menschen den Weg in das Innere der Erde zu
bahnen und die unermeRlichen Eisenvorrdte dort zu
heben. Im Gegensatz zu den eben angefiihrten, dem
Gayleyschen Verfahren auRerst gilnstigen Urteilen
verhélt sich die englische Zeitschrift ,,The Engineer*
in einem unter dem 18. November erschienenen Leit-,
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artikel den Ausfliihrungen Gayleys gegeniber durch-
aus ablehnend, indem sie der Meinung Ausdruck
gibt, dal die von Gayley gezogenen Schliisse falsch
seien. Nach den Ausfuhrungen des ,,Engineer* neh-
men die bei den Gayleyschen Versuchen auf die Tonne
Eisen durchschnittlich verdampften 31 kg Wasser*
bei einer Temperatur von 800° Fahrenheit (rund
425° C) nur einen Raum von rund 117 cbm ein, ein
Betrag, der gegeniiber den in der Minute in den Hoch-
ofen eingeflihrten 1133 cbm Luft vollstandig ver-
schwindet. Es wird ferner berechnet, daB die in den
Isabella-Ofen bei ungetrocknetem Wind wahrend der
Versuchszeit durchschnittlich eingefiihrte Wassermenge
etwa einen taglichen Koksverbrauch von 945 kg er-
forderte, wéhrend sich die tatsdchliche Ersparnis bei
Betrieb mit trockenem Wind in 24 Stunden auf 84,71
estellt habe. Auch diese beiden Zahlen sténden in
urchaus keinem Verhéltnis zueinander. Endlich sei
noch zu beriicksichtigen, daR die mit dem Geblase-
wind eingefiihrte Wassermenge gering ist gegeniber
derjenigen, welche mit dem aufgegebenen Erz in den
Ofen gelangt. Der Berichterstatter im ,,Engineer*
verwirft daher die Theorie, da der von Gayley be-
obachtete Rickgang des Koksverbrauchs auf die Er-
sparung derjenigen Warmemenge zurlickzufiihren sei,
welche erforderlich ist, um die im Geblasewind vor-
handene Feuchtigkeit zu verdampfen.** Die giinstigen
in dem lIsabella-Hochofen erzielten Ergebnisse seien
nicht auf Rechnung des trockenen, sondern des kalten
Windes zu setzen. Die Abkiihlung habe die Dichtig-
keit des Windes vermehrt, dementsprechend sein
Volumen vermindert und dadurch die Leistung der Ge-
blasemaschine vergroBert. Die durch die Abkuhlung er-
reichte Volumenverminderung wird auf 12°/0 berechnet,
um denselben Betrag sei daher die Dichtigkeit des Win-
des gewachsen. Die Besserung der Betriebsergebnisse
sei so zu erklaren, daBR der Versuchsofen nicht mit
geniigend Wind arbeitete und daher die normale
Leistung selbst bei angestrengtem Gang der Geblase-
maschine nicht erzielt werden konnte; es bedurfe
indessen noch weiterer Untersuchungen, um festzu-
stellen, ob die vermehrte Dichtigkeit des Windes
und die Abwesenheit einer kleinen Menge uberhitzten
Dampfes w'irklich eine wesentliche Rolle in der
Okonomie des Hochofenbetriebes spiele.***

Es sei bei dieser Gelegenheit noch daraufhingewiesen,
dal Gayley ein deutsches Reichspatent (KI. 184,
Nr. 133383, vom 20. Juni 1900) auf ein Windtrock-
nungsverfahren besitzt, ber welches in ,,Stahl und
Eisen* 1903 Seite 70 berichtet wurde. Nach der
Patentbeschreibung hat dieses Verfahren mit dem
auf dem Isabella-Hochofenwerk durchgefiihrten Ge-
frierverfahren aber wenig mehr gemein als das
Grundprinzip, namlich die im Wind enthaltene Feuch-
tigkeit durch Abkihlung zu beseitigen, ein Gedanke,
der, wie im vorigen Heft ausgefiihrt wurde, durchaus
nicht neu ist. —

Ein zweites Thema, welches anlaRlich des Be-
suches des ,Iron and Steel Institute“ in amerika-
nischen Zeitungen ausfihrlich und mit nicht unberech-
tigtem Stolz erortert wird, ist das Wachstum der
amerikanischen Eisenindustrie seit dem Jahr 1890,
dem Jahr, in welchem das Institute den Vereinigten

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1904 Heft 22 S. 1294.

** Gayley hat 0brigens eine solche Theorie (ber-
haupt nicht aufgestellt, sondern schreibt den Erfolg
seines Verfahrens in erster Linie dem regelmaRigen
Gang des Hochofens zu.

*** Eine andere Erklarung der bei den Gayleyschen
Versuchen erzielten Brennstoffersparnis gibt W.
Schmidhammer in seiner Zuschrift auf Seite 1372
dieses Heftes.
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Staaten seinen ersten Besuch abstattete. Die oben
genannte Clevelander Zeitschrift stellt bei dieser Ge-
legenheit eine Betrachtung an dber die

Aussichten der fiihrenden Volker im Wettkampf
der Eisenindustrie,

d. h. der Vereinigten Staaten, Deutschlands und Eng-
lands, welche das Verhéltnis der drei Volker zu-
einander vom amerikanischen Standpunkt aus be-
leuchtet und daher fiir den deutschen Fachgenossen
nicht ohne Interesse sein durfte.

Vor 14 Jahren waren die Mesabi-Erzfelder mit
ihren nach Hunderten von Millionen Tonnen zahlen-
den Vorrdten noch unentdeckt, die amerikanische
Weilblechindustrie war noch nicht ins Leben getreten,
die Verwendung von Stahl anstatt Holz und Stein
fir Baukonstruktionen hatte kaum begonnen und die
Bildung der grofen Stahlvereinigungen lag noch in
weiter Ferne. Wie sehr man zu jener Zeit die Ent-
wicklungsfahigkeit der amerikanischen Eisenindustrie
unterschatzte, geht aus den folgenden in der damaligen
Versammlung des Iron and Steel Institute zur Dis-
kussion gestellten Fragen hervor: 1. Werden die
Eisen- nnd Stahlwerke der Vereinigten Staaten im-
stande sein, den gesamten einheimischen Bedarf zu
decken, so dal eine Einfuhr von Eisen und Stahl
lberflissig wird? 2. Werden die Vereinigten Staaten
je in den Wetthewerb auf dem AVeltmarkt fiir Eisen
und Stahl eintreten kdnnen? Die erste Frage wurde
damals von Sir Lowthian Bell im bejahenden, die
zweite im verneinenden Sinn beantwortet. Bell flhrte
aus, daf bei einem Kostenpreis fiir Roheisen wvon
13$ f. d. Tonne in Pittsburg und einer Fracht von
2$ bis zur Kiste jeder Wettbewerb mit der englischen
Eisenindustrie, ausgenommen in den in der Nahe der
Vereinigten Staaten gelegenen Léandern, ausgeschlossen
sei. Die Entwicklung der letzten 14 Jahre hat die
Grundlagen der Bellschen Berechnungen umgestirzt,
man hat es jetzt nicht mehr mit Roheisen-, sondern
mit Stahlkosten von 13$ f. d. Tonne zu tun; ferner
libersteigt allein die Ausfuhr der United States Steel
Corporation an Stahlknippeln und Fertigerzeugnissen
den Betrag von 1 Million Tonnen jahrlich oder *b der
Erzeugung, und zwar geht von dieser Ausfuhr ein be-
deutender Teil nach England selbst. Seit dem Jahr
1890 hat sich Deutschland, vordem ein weit
zuruckstehender  Wetthewerber, auf den zweiten
Platz geschwungen und st jetzt der wirkliche
Rivale der Vereinigten Staaten geworden. Fr
die reichen Erz- und Kohlenschatze, denen die ameri-
kanische Industrie ihre GroRe verdankt, hat Deutsch-
land einen Ersatz in seinen Minettelagern, der Destil-
lationskokerei und der Anwendung von Gasmaschinen
gefunden, so daB manche deutsclie Werke in bezug
auf Herabsetzung der Gestehungskosten den Ameri-
kanern den Rang ablaufen dirften. Man kann indessen
im Zweifel sein, ob es berechtigt ist, der Verbilligung
der Erzeugungs- und Frachtkosten allein eine aus-
schlaggebende Bedeutung beizulegen, da doch auch
andere wichtige Faktoren mitsprechen. Die Vereinigten
Staaten haben jedenfalls vor ihren beiden Mitbewerbern
den Vorzug, der gréfRte Verbraucher von Eisen und
Stahl sowohl im ganzen als auch auf den Kopf der
Bevolkerung zu sein; der amerikanische Erzeuger, dem
Uberdies noch durch hohe Schutzzdlle der auslandische
Wettbewerb ferngehalten wird, braucht demnach sein
Heil nicht in der Ausfuhr zu suchen. Eine groRe
Bedeutung muB auch dem Umstand beigemessen werden,
dall durch die groRen Vereinigungen der letzten Jahre
die schwachen Erzeuger von Eisen und Stahl aus-
geschaltet sind, wodurch das amerikanische Gewerbe
gegen den unginstigen Einfluk, welchen schwache
und bankrotte Gesellschaften auf den Markt austben,
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vorlaufig sichergestellt ist.* Indessen hat der (lang
der Ereignisse in den letzten Jahren auch in Deutsch-
land zu ahnlichen Ergebnissen gefiihrt. Fir den ein-
getretenen Umschwung der Meinungen ist es jeden-
falls sehr bezeichnend, daR 14 Jahre nachdem Sir
Lowthian Bell den Schutzzoll als ein Hindernis fir
die Entwicklung des amerikanischen Eisengewerbes
bezeichnet hatte, in England selbst eine kraftige Agi-
tation flr den Schutz der einheimischen Eisenindustrie
egen den amerikanischen und deutschen Wettbewerb
esteht.

Die unter dem 10. November erschienene Monats-
statistik des ,,Iron Age* laRt eine rvenn auch nicht
gerade sehr bedeutende

Steigerung der Roheisenerzeugung

im Monat Oktober erkennen. Die Erzeugung der
Anthrazit- und Koksofen betrug namlich im

Oktober September August Juli

Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen

1472 157 1374320 1188118 1100 109

Die Erzeugung ist daher im Oktober gegeniiber
dem Vormonat um 97837 t gewachsen, wobei aber zu
berlicksichtigen ist, dal der Monat Oktober 31 Tage
zahlt, so daB sich hierdurch die fur den gleichen Zeit-
raum berechnete Zunahme etwas vermindert. Von der
Erzeugung des Monats Oktober entfielen auf die Stahl-

esellscliaften 986990 t gegenliber 951478 t im Monat
eptember. Die Erzeugung der Stahlgcsellschaften
hat sich demnach um 35512 t, die der reinen Hoch-
ofenwerke um 62325 t vermehrt. DaR auch fir den
Monat November eine kleine Steigerung der Erzeugung
zu erwarten ist, geht aus den folgenden Zahlen fir

die Wochenleistung der Hochoéfen hervor. Dieselbe
war am
1. November 1, Oktober 1. September 1. August
Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
339 597 314 905 296 792 250029

Jedenfalls deuten alle Anzeichen darauf hin, dal
einschlieRlich der Produktion der Holzkohlenhochdfen
die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten die
Hoéhe von 167* Millionen Tonnen erreichen wird, ein
Betrag, der zwar hinter den Produktionen der Jahre
1908 und 1902 mit bezw. 18297400t und 18106448 t
weit zuriieksteht, aber doch groRer ist, als man zu
Anfang des Jahres erwarten durfte. Gleichzeitig mit
dem Steigen der Erzeugung ist eine wenn auch geringe
Verminderung der Vorrate auf den Hochofenwerken
eingetreten. Dieselben betrugen am

1. Nov. 1. Okt 1. Sept. I. August

Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
Osten.nne. 90404 97939 105692 102523

Zentral- und

Nordwesten . . 251 733 273352 299019 317879
Siden............... 195361 193043 215443 257 435
587498 564334 620 154 677 837
Schweden. Die Bestrebungen schwedischer

industriellen sind bekanntlich schon seit langer Zeit
darauf gerichtet, die reichen Bodenschétze des Landes
der einheimischen Industrie zu erhalten, anstatt die-
selben in das Ausland auszufithren. Der Entwicklung
einer schwedischen GroReisenindustrie steht aber der
Mangel an mineralischem Brennmaterial hemmend ent-

* Es fragt sich, ob die Stellung der United States
Steel Corporation eine so unbedingt sichere ist, wie
die amerikanische Zeitschrift anzunehmen scheint.
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gegen und es ergibt sich daher aus den Verhéltnissen,
dall mau in dem waldreichen Schweden der Frage der

Holzverkohlung mit Gewinnung der Neben?
erzeugnisse

eine sorgfaltige Beachtung schenkt. Unter den noueren
fir diesen Zweck zur praktischen Ausfiihrung gekom-
menen Verfahren ist u. u. dasjenige von Aslin* zu er-
wahnen. Aslin hatte fir die Aktiengesellschaft ,,.Carbo*
groRBe eiserne Retorten von etwa 9tn Hoéhe und 9in
Durchmesser erbaut, deren Eigentiimlichkeit darin be-
stand, daf man die Heizgase mittels eines eingesetzten
Rohres auch durch das Innere der Retorte flhrte.
Das Aslinsche Verfahren hat indessen keine befriedi-
gende Ergebnisse geliefert, da die Verkohlung eine zu
lange Zeit in Anspruch nahm, und infolgedessen nur
20 Chargen jahrlich durchgesetzt wurden.. Etwas
bessere Erfolge sind in Grdndalschen** Ofen, die
aus gemauerten Tunneln von 100 bis 150 m Lange be-
stehen, erzielt worden. Eine solche Anlage steht noch
bei Herrdngsbolaget bei Ala im Betrieb; dieselbe soll,
nach der schwedischen Zeitschrift , Affarsvérlden®,
eine bessere Holzkdhlenausheute als das vorgenannte
Verfahren liefern; es werden aber nur 2kg Ol
a. d. Kubikmeter gewonnen, wahrend die’ Ausbeute
mindestens 18 kg betragen sollte. Auch die Holz-
kohlenerzeugung bleibt um 25 /o hinter der theoretisch
erzielbaren Ausbeute zuriick. Indessen wurde das
Grondalsche Verfahren nach den vom ,Jernkontoret*
im vergangenen Jahr angestcliten Ermittlungen noch
als das beste angesehen. Seitdem ist noch ein anderes
Verfahren, das von F. Elfstrom, welcher die Destil-
lation des Holzes durch (berhitzten Dampf bewirkt,
in einem Ofen der Norliindska Tradestillationsbolaget
bei Umed zur praktischen Ausfiihrung gelangt und hat
angeblich sehr befriedigende Ergebnisse geliefert. Das
Verfahren soll einfach, der Holzkohlenverbrauch klein
und die Verkohlungszeit kurz (15 bis 20 Stunden)
sein; besonders aber will man eine ziemlich voll-
stdndige Gewinnung der Nebenerzeugnisse erzielen.
Die genannte Gesellschaft kauft Baumstimpfe und ge-
winnt bei deren Destillation als Haupterzeugnisse
Terpentin, Teer und Oie. Von der gewonnenen Holz-
kohle wird die Halfte als Brennmaterial verbraucht
und der Rest verkauft. Die Anlage soll geringe Bau-
kosten verursachen, wenig Uberwachung und wenig
Betriebskraft erfordern. Das Elfstromsche Verfahren
ist auch von einer Sagemihle bei Sundsvall behufs
Verwertung der Abfalle erworben worden, und man
setzt auf dasselbe anscheinend sehr groRe Hoffnungen. —

Nach der Abrechnung zwischen der Schwedischen
Staatsbahnverwaltung und der Luossavara-Kiirunavara-
Aktiengesellschaft hat der

Erztransport auf der Ofotenbalin

im Monat Oktober 99 771,1 t betragen, welche in 2922
Wagen von Kiiruna nach Narvik befdérdert wurden.
Die Nutzlast stellte sich daher auf etwa 341 fir den
Wagen. Im ganzen beziffert sich die von Januar bis
Oktober beforderte Erzmenge auf 1068794,8 t, es
fehlten demnach an der kontraktlich vereinbarten
Mindestforderung zu Anfang November ungefahr
1310001, so daB selbst bei etwa eintretendem schlechtem
Wetter die Vertragsbedingungen wahrscheinlich erfillt
werden koénnen. In dem Monat Oktober des Vorjahrs
stellte sieh der Erztransport auf .117838t, wahrend
sich der Gesamttransport von Januar bis Oktober auf
780889,2 t belief. Die verhdltnismaRig kleinen Trans-
portmengen im Monat Oktober 1903 sind dem Um-
stand zuzuschreiben,*** dal die Reisen der Erzdampfer

* Vergleiche das ,Jahrbuch fiir das Eisenhitten-
wesen“ 1. Jahrgang S. 19.
** Ebenda S. 20.
*oc Affarsvarlden vom 11. November 1904.
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mit der Erzbeforderung auf der Ofotenbahn nicht in
Ubereinstimmung gebracht und daher die Lager in
Narvik dberfillt waren.

Peru. Peru verdankt seinen alten glanzenden
Namen als bergbautreibender Staat vor allem seinem
Reichtum an Edelmetallen und nimmt auch gegen-
wartig unter den Gold und Silber erzeugenden Lan-
dern eine beachtenswerte Stellung ein. Ferner hat
sich in den letzten Jahren auch der Kupferbergbau
gut entwickelt, so daR die Kupfererzeugung in dem
Zeitraum 1898/1902 um mehr als das 2 l/afache, ndm-
lich von 3089 auf 8128t gestiegen ist. in der Eisen-
industrie hat Peru dagegen nie eine Rolle gespielt.
Unter diesen Umstdnden konnen die von dem Berg-
ingenieur P. C. Venturo im ,Boletin No. 8 del
Cuerpo de Ingeneros de Minos del Peru“ besprochenen

Eisenerz- und Kohlenlager in Nordporu

fir die Entwicklung einer inlandischen Eisenindustrie
moglicherweise noch einmal Bedeutung gewinnen.
Eisenerze finden sich bei Tambo Grande, dem Haupt-
ort des gleichnamigen Distrikts in der Provinz Piura
im duBersten Norden der peruanischen Republik. Der
nachste Hafen ist Paita, welches mit Piura, der Haupt-
stadt des gleichnamigen Departements, durch eine
Hauptbahn von 97 km Léange verbunden ist. Von
Tambo Grande nach Paita flhren zwei Wege; der
eine Uber Piura besteht bis zu diesem Platz, an weichem
die Umladung der Giter in die Eisenbahnwagen erfolgt,
aus einem Maultierpfad von 70 km Lange; der andere
fuhrt direkt nach Paita Uber Sullana, wo gleichfalls
die Eisenbahn erreicht wird; die letztere Linie ist
bedeutend kiirzer und wiirde vorzugsweise in Betracht
kommen. Das Eisenerzlager liegt unter dem Stadtchen

Referate und kleinere Mitteilungen.

Stahl und Eisen. 1401

reichen Stellen auRerhalb der Stadt wie auch in den
Stralen selbst sichtbar. Das Erz besteht aus einem
teilweise derben, teilweise erdigen Roteisenstein, welcher
gewohnlich mit Quarz zusammen auftritt. Die Ana-
lysen von drei Erzmustern ergaben 30,4 °/u, 26,2%
und 51,50 0 Eisen. Nach den Untersuchungen Ven-
turos ist das Lager auf eine Lange von 1050 und eine
Breite von 700 m nachgewiesen und der sichtbare
Erzvorrat wird bei einer durchschnittlichen Machtig-
keit von 5 m auf 1179675 t geschatzt.

Kohlenlager fiuden sich angeblich bei einem Jaguay
Negi'o genannten Ort im Distrikt bei Querocotillo in
einer Entfernung von 92 km von Jibito, einer Station
der von Paita nach Piura fihrenden Eisenbahn. Die
ganze Entfernung von den Steinkohlenlagern bis zu
den Eisenerzlagern von Tambo Grande stellt sich auf

135 km. Die Kohle enthélt nach einer in Liverpool
ausgefiihrten Analyse 66,96 °/o festen Kohlenstoff,
28,07 % flichtige Bestandteile (aufer Wasser und

Schwefel), 2,54 °/o Schwefel, 2,15 °/o Asche und 0,26 %
Wasser. Nach einem zweiten dem Hauptbericht an-
gehangten Bericht des Ingenieurs Duval soll das
Vorkommen zu Tambo Grande bedeutend ausgedehnter
sein, als von Venturo angenommen wurde. Zwei
weitere Berichte beschéftigen sich mit den in der Nahe
der Seekiiste gelegenen Braunkohlenlagern wvon
Tumbes in der Provinz Paita, -welche sehr bedeutend
sein sollen. E. UaMsen.

Unfinnds Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1903.

Nach dem Bulletin Nr. 2457 des ,,Comité des
1 Forges de France“ verteilte sich die Erzeugung RuB-
: lands an Roheisen, Schweileisen und Stahl wahrend

Tambo Grande selbst und die Ausbisse sind an zahl- j des Jahres 1903 wie folgt:

Roheisen:
t GaRwaren OuUwaren
Zahl
BeZirk der Roheisen I. Schmel- Zusammen IT. Schmel-
Werke zung zung
t t t t
NOFAruBiand....ccooeeeneneineeeeeeene 2 22 446 IG 22 462 13208
U raleee s 63 621 438 39 108 660 546 44402
ZentralruRland 22 75030 20558 95 594 36 176
SUAruBland ..o 12 1362 307 4130 1366437 91326
P OTEN s 14 307 983 931 308 914 23583
Zusammen 114 2389210 64 743 2451 953 208695

Zwischen den staatlichen und den privaten Hitten verteilte sich die Roheisenerzeugung folgendermalen :

12
102

Staatliche Hutten . !

96 300
1 2357653 j

15 885
192 810

3097
61 646

93 203
2296007

SchweiBeisen und SchweiBstahl:

Bezirk der
1 W erke
NordrnBland ..., 3
Ural e 58
ZentralruRland 9
P OTEN coeeeeeeeeeeeeeee et 6
Zusammen 73
Davon entfallen auf:
——. -

Staatliche H Gtten oo i 9
Private H GtEeN .o 64

SchweiReisen Schweil3stahl

Halbfabrikate Fertigfabrikatc Halbfabrikate Fertigfabrikate

t t t ot

20.137 24 001 2497 —
168 373 129 830 3525 2192

9984 11 125 — —

40 300 28 730 — —
238794 193 686 6022 2192
38 798 14 384 1313 1237
199 996 179 302 4709 955



1402 Stahl und Eisen.

Referate und kleinere Mitteilungen.

24. Jahrg. Nr. 23.

FluRstahl.
M artinstabl Bessemerstahl TiegelguBstabl
Bk er alb- ertig- alb- ertig- alb- ertig-
ezir Wderke fa:rllit;te fanri(kgte Stahlgus fa‘;rllkbate fa}\:brltkgle Stahlguf fa”;rlllfate f;brllkgle
t t t t t. t t t
Nordruf3land 5 82 030 98 368 8723 803 — 864 — 1943
Ural.occieces 38 452350 267 796 39016 49848 44178 93 1695 -
Zentralruland 9 229800 188773 7475 — _ _ 10- —
StdruRland ......... 15 728432 653310 10716 617 701 410812 1348 — -
Polen .. 8 271497 291 705 1074 — —. 253 — f—
Zusammen 75 1764109 1499952 31904 568352 454990 2558 1705 1943
Davon entfallen auf
Staatliche Hutten . . . . 4 38 322 19744 2647 — — — 1594 —
Private Hitten................ 71 11725787 1480208 29257 568352 454990 2558 ul. 1943

Der Gesamtverbrauch RuBlands an Roheisen

1898 bis 1903
ist aus nachstehender Tabelle ersichtlich, in welcher

die Erzeugungs- und die Einfuhrziffern zusammen-
gestellt sind:

Roheisen- Roheisen-

Jahr erzeugung elnfuhr Zusammen

1898 . . . 2221701 99819 2321520
1899 . . . 2672478 136723 2809201
1900 . . 2895623 51728 2947 351
1901 . . 2831676 80221 2861 897
1902 . . 2560 128 18247 2578375
1903 . . 2453953 13595 2467548

Schnelligkeit im Bau von Kriegsschiffen.

In Heft 22 von ,,Stahl und Eisen“ wurde darauf
hingewiesen, daB der amerikanische Schiffbau in bezug
auf die Schnelligkeit des Baues von Kriegsschiffen trotz
seiner gerihmten Erfolge hinter dem deutschen Schiff-
bau zurlckbleibt. Wie aus dem von Ernst A
Hedin in Heft 21 Seite 197 der , Teknisk Tidskrift*
gemachten Ausfiihrungen hervorgeht, ist diese Be-
obachtung auch von auslandischen Fachgenossen
gemacht worden. Heden sagt ndmlich:

Die Vereinigten Staaten missen, um ihre nach
dem spanisch-amerikanischen Krieg begonnene Kolonial-
politik aufrecht erhalten zu kdnnen, eine starke Flotte
und die nétige Anzahl yon Schiffswerften haben, um
erstere bauen und instand halten zu konnen. Bei
dem Verlangen nach einer ,,greater navy* istesrecht
wohl mdoglich, daB die Vereinigten Staaten Deutsch-
land als ihren kiinftigen Gegner im Auge haben, und
ein Vergleich liegt um so néher, als diese beiden
Machte zur See gegenwartig gleiche Starke besitzen
und beide bestrebt sind, in der Anschaffung von neuem
Seekriegsmaterial gleichen Schritt zu halten. Dabei
ist es recht auffallend, daR die Amerikaner, die sich
doch auf anderen Industriezweigen durch Schnelligkeit
und Billigkeit ihrer Arbeiten auszeichnen, gerade in
diesem speziellen Falle den kiirzeren zu ziehen
scheinen. Das beruht aber zum groRen Teil darauf,
dal sie im Schiffbau, wo so viele verschiedene Ar-
beiten Vorkommen, unmdglich dieselbe Spezialisierung
und Arbeitsteilung anwenden konnen, wie bei der
Massenfabrikation anderer Artikel, in der gerade die
Starke liegt.

In Deutschland ward die Ausgestaltung der
Flotte nach einem im voraus festgesetzten Plan nnd
mit militdrischer Pinktlichkeit durchgefiihrt, wahrend

inj dem republikanischen Amerika zu viele und zu
verschiedene Meinungen geltend sind und auBerdem
das Zusammenarbeiten der Regierung mit den Privat-
werften ein recht schlechtes ist. Die Plédne fur die
neuen Kriegsschiffe werden in den Vereinigten
Staaten oft nur ganz oberflachlich ausgearbeitet und
bei weitem nicht mit deutscher wissenschaftlicher
Griindlichkeit, was dann eine Menge von Anderungen
wahrend des Baues zur Folge hat, wodurch dieser
selbst wieder in die Lange gezogen wird. Dazu
kommt noch der Umstand, daf es schwierig ist, taug-
liche Konstrukteure im Marinedienst zu halten, was
wiederum darauf zuriickzufuhren ist, daR die Vorliebe
des Amerikaners fiir den Wehrstand nicht stark
genug ist, um ihn darin festzuhalten, und gar dann,
wenn er glaubt, in der Privatpraxis bessere Aussichten
zu haben. Bei einigermaBen guter Konjunktur ist es
fast unmdoglich, das erforderliche Material innerhalb
der vorgeschriebenen Zeit zu erhalten, und auBerdem
hélt es recht schwer, brauchbare Arbeiter fir den
Schiffbau zu bekommen; beides zusammen aber hat
zur Folge, dal die Bauzeiten fiir die Kriegsfahrzeuge
in Amerika oft mehr als doppelt so lang sind wie
urspriinglich angenommen. Die amerikanischen Kriegs-
schiffe stehen dabei im Verhéltnis zu ihrer GroRe in
konstruktiver Hinsicht hinter den deutschen zuriick.
Diese Mangel in der Konstruktion der Kriegsschiffe
werden indessen nach und nach verschwinden und
Amerika wird vermdge seiner groReren finanziellen
Hilfsmittel im Laufe der Zeit Deutschland leicht ein-
holen konnen.

Schadenersatzforderung wegen Nichterfillung
eines Vertrages.

Nach der Behauptung einer Dampfkesselfabrik
soll ein Hittenwerk die Lieferung einer Wassergas-
anlage Ubernommen haben. Dabei sei es fiur sie die
Hauptsache gewesen, da mit Hilfe des Wassergases
Wasserkammern, die in die von ihr gebauten Dampf-
kessel eingesetzt werden, gut, schnell und ohne Ge-
fahr geschweilt werden konnten. Diese Anlage soll
unter der Zusicherung im Auftrag gegeben worden
sein, dieselbe sollte in 4 bezw. 5%« Monaten von der
Bestellung ab geliefert werden. Trotz wiederholter
Mahnung ist die Lieferung nicht erfolgt, auch nicht
nach Ablauf einer gestellten Nachfrist. Die Dampf-
kesselfabrik erhob hierauf gegen das Hittenwerk Klage
auf Schadenersatz wegen Nichterfullung des Vertrages.
Die Beklagte behauptet dagegen, sie habe zwar die
Lieferung der Wassergasanlage, nicht aber die Garantie

i dafiir ibernommen, dal sich mit derselben auch Wasser-
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kammern schweilRen lieBen. Dies habe sie auch nicht
garantieren konnen; denn wie auch Klagerin gewuft
habe, hétte sie dieses Verfahren selbst nicht gekannt.
Sie habe zwar gewult, daB auf einem Werke in Ruf-
land die Schweiung von Wasserkammern mit Wasser-
gas geschehe, und sei sie nach ihren Erfahrungen in
der Schweilung mit diesem Gas Uberzeugt gewesen,
dall sich dieses Problem auch hier l6sen lasse. Sie
habe auch fortgesetzt Versuche in dieser Richtung
gemacht; eino Garantie aber fur den Erfolg derselben
zu Ubernehmen, sei nicht mdglich gewesen. Da ihr
nun diese Erfindung nicht in einer die Klagerin be-
friedigenden Weise gelungen sei, habe Kléagerin auch
mit der in Auftrag gegebenen Wassergasanlage nichts
machen konnen, sie also auch gar nicht geschadigt.
Das die Klage abweisende Urteil der Kammer fiir
Handelssachen des betreffenden Landgerichts wurde
am 24. Oktober d. J. von dem sechsten Zivilsenat des
Koélner Oberlande3gerichts in der Berufungsinstanz
bestdtigt. Die Urteilsbegriindung des Oberlandes-
gerichts fuhrt im wesentlichen folgendes aus: Die
Auffassung des Vorderrichters, wenn er meint, die
Anlage hatte nach dem WVertrage geliefert werden
sollen, wenn die Erfindung gemacht sei, ist zwar ver-
fehlt, vielmehr steht auf Grund der zwischen den
Parteien gepflogenen schriftlichen Korrespondenzen
fest, daR die Maschine binnen der bestimmten Frist
vollstandig betriebsfahig und in Betrieb gesetzt tber-

Bichirachau.

Stahl und Eisen. 1403

geben werden sollte, also sofort geeignet sei, Wasser-
gas in der erforderten Menge zu erzeugen. Dagegen
beschrénkte sich diese Verpflichtung nur auf die Liefe-
rung der Gaserzeugungsanlage, umfalite aber nicht
auch den Nachweis des Verfahrens, wie mit demselben
Wasserkammern geschweiflt werden kdnnten. Klagerin
kann Schadenersatz wegen Nichterfiillung Gberhaupt nur
verlangen, wegen Nichterfiillung derjenigen Leistung,
zu der sich Beklagte rechtlich verpflichtet hatte, und
das ist lediglich die Lieferung der Wassergasanlage.
Die Nichtlieferung der Gasanlage steht aber mit dem
von der Klagerin angeblich erlittenen Schaden nicht
in Zusammenhang. Da Beklagte nicht verpflichtet
war, auch das Schweillungsverfahren innerhalb der
Frist zu liefern, so war die Anlage allein fir die
Klagerin, die sie nur zum Schweillen der Wasser-
kammer benutzen wollte, ohne jeden Wert. Es kann
zundchst von einem entgangenen Gewinne nur dann
die Rede sein, wenn Klagerin in der Lage gewesen
ware, die Gasanlage auch zum Schweiender Wasser-
kammem zu benutzen und daraus Gewinn zu erzielen.
Ohne Kenntnis des Verfahrens, das noch zu erfinden
war, konnte Klagerin aus der Anlage aber keinen Ge-
winn erzielen; es ist wenigstens nichts dafiir vor-
gebracht, dal die Anlage ohne das Schweiverfahren
fur Klagerin irgend einen Wert gehabt hatte. Ebenso
verhélt es sich auch mit dem erlittenen positiven
Schaden.

Bicherschau.

Dr. Oskar Stillick, Dozent an der Humboldt-
Akademie in Berlin: Eisen- und Stahlindtistrie.
Nationalokonomiscke Forschungen auf dem
Gebiete der groRindustriellen Unternehmung.
I. Band. Berlin 1904, Franz Siemenrotk.
Geh. 6 ¢/<f, geb. 7 tM.

Der Verfasser hat den Drang in sich verspirt,
eine Lucke auszufillen, die auf dem Gebiete der
deskriptiven Nationalékonomie besteht, weil die mono-
graphische Darstellung grofRkapitalistischer Betriebe
bisher ein fast unbeschriebenes Blatt sei. Er stellt
eine weitere Reihe von Banden liber die bedeutendsten
Aktiengesellschaften des Kohlenbergbaues, der Ma-
schinenfabrikation, der Elektrotechnik, der Industrie
der Nahrungs- und GenuBmittel, der chemischen GroR-
industrie, der Textilindustrie sowie der Transportgewerbe
in Aussicht, wahrend er in dem vorliegenden Bande
die eisenindustriellen Betriebe des Horder Bergwerks-
und Huttenvereine, der llseder Hitte und des Peiner
Walzw-erks, der Dortmunder Union, des Phonix, sowie
der Konigs- und Laurahiitte bespricht. Es hatte etwas
Verlockendes fir ihn, ,,diese unbetretenen Pfade zu wan-
deln und dieses jungfrauliche Gebiet zuerst zu durch-
spahen®, da ,,in den Archiven der Aktiengesellschaften ein
ungeheures Material den Dornréschenschlaf schlaft; aber
es fehlt in den Kreisen der GroRindustrie“ — Ver-
fasser denkt hier vorlaufig nur an die Eisenindustrie —
,.die doch der Wissenschaft so unendlich viel verdankt,
das subjektive und objektive Verstandnis dafir, diesen
Dank zu erwidern“. Hier Abhilfe zu schaffen, halt
sich der Verfasser fiir besonders berufen, zumal er die
JAusgezeichneten Vorlesungen des Geh. Bergrats Prof.
Dr. Wedding an der Technischen Hochschule zu Char-
lottenburg Uber Praktische Eisenhiittenkunde und
seine zahlreichen Schriften* studiert und die genannten
Huttenwerke personlich besucht hat, w'odurch er ,,in

die Lage versetzt wurde, der Schilderung jenen Hauch
von Frische und Lebendigkeit zu geben, welcher tber
dem personlich wahrgenommenen, im Gegensatz zu
dem bloR aus trockenen Geschéaftsberichten geschopften
Stoff liegt“. ,Einem Besuch der Betriebsanlagen hat
keines der behandelten Werke irgendwelche Schwierig-
keiten in den Weg gesetzt“, aber, aber — das hat
noch lange nicht genligt, den Verfasser zufrieden zu
stellen. Der Generaldirektor eines dieser Werke hat
zwar seinen Plan angehért, ihm dann aber die Ge-
schaftsbicher von auflen gezeigt und erklart: ,,Wir
haben nur einen einzigen /weck, und der heift Geld
verdienen,“ und der Betriebschef einer Kohlenzeche
auRerte sich ganz ahnlich: ,,Unsere Aufgabe ist fordern!
fordern! fordern I* ,Dem Unternehmen Geld abzu-
listen®, fahrt der Verfasser fort, ,ist ihr ewiges Sinnen
und der Stolz ihres Lebens.“ — Wir mochten daraufhin
Herrn Dr. Stillich folgendes bemerken: Der Zweck
eines industriellen Werkes besteht darin, die Natur-
schétze zu heben, zu verarbeiten und sie so der Mensch-
heit dienstbar zu machen. Dazu ist Geld erforderlich,
und das gibt niemand her, wenn er fiir das Geld nicht
eine gewisse Rente erhdlt. Beispiele dafiir sind u. a.
sehr zahlreiche Professoren, die zu den Aktionaren
industrieller Werke gehdren. Diese Rente zu erarbeiten,
werden die Leiter industrieller Werke angestellt, die also
lediglich eine beruflich tGbernommene Pflicht erfiillen,
wenn sie daflr sorgen, daf auf ihren Werken Geld ver-
dient wird. Zu diesem Zwecke haben sie unablassig daftr
zu sorgen, daR Arbeit im Lande vorhanden ist, durch
die Geld verdient werden kann. Sie haben aber weiter-
hin fur die vielen ihnen unterstellten Arbeiter zu
sorgen, sie haben darauf zu sehen, daR letzteren nicht
allein ein auskdmmlicher Lohn, sondern auch ihr
sozialpolitisches Recht wird, und sie sind zu diesem
Zweck ehrenamtlich in den Vorstdnden der Unfall-
berufsgenossenschaft, der Krankenkasse und der In-
validenversicherung tatig. In vielen Gemeinden kann
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ihrer.in den Gemeindekollegien nicht entraten werden;
die Provinz wie der Staat hat sie in Ehrenamtern
notig, die fiir die Selbstverwaltung geschaffen sind;
zahlreiche Stellen verlangen von ihnen jahraus jahrein
ungeheure Mengen statistischer Daten, und endlich
arbeiten sie — was Herr Dr. Stillich nicht zu wissen
scheint — an dem wissenschaftlichen Fortschiitt
ihres Gewerbes selbst mit, den sie nicht etwa den
Professoren allein zu verdanken haben. Jede dieser
Tatigkeiten scheint uns unendlich viel wichtiger zu
sein, als die, ausfragende Dozenten zufrieden zu stellen,
die das Bedurfnis fuhlen, Bicher zu schreiben, zumal
wenn es solche Biicher sind, in denen, wie in dem
vorliegenden Buche des Herrn Dr. Stillich, die volks-
wirtschaftliche Phantasie mit den Tatsachen stellen-
weise ein Ballspiel betreibt, das unwillkirlich an die
Leistungsfahigkeit der Jongleure in den Spezialitaten-
theatern erinnert.
Die Redaktion:

Dr. ing. Bchrodter.  Dr. Beutner.

Beitrage zur Theorie des Generator- (oder Luft-)
und des Wassergases. Von Professor H. von
Jiptner, Wien. Mit 11 Abbildungen. Stutt-
gart 1904. Verlag von Ferdinand Enke.

In dieser Untersuchung, die im IX. Band der von
Professor Dr. Felix B. Ahrens herausgegebenen
»Sammlung chemischer und chemisch-technischer Vor-
trage” erschienen ist, behandelt Professor v. Jiptner
an der Hand eines umfangreichen Zahlenmaterials die
theoretischen Grundlagen des Generator- und Wasser-
gasprozesses. Seine Beitrage dirften namentlich durch
die darin aufgenommenen Tabellen zur Konstruktion
und Berechnung von Generatoren und Feuerungs-
anlagen wie zur Kontrolle des Generatorbetriehes
auch fir die Praxis von Wert sein.

Die Dampfturbine als Antrieb fiir Schiffspropeller.
Von Fligger, Marine-Chefingenieur a. D.,
Rostock, Verlag von C. J. E. Volckmann.
Preis 1 JI.

Das Bichlein behandelt in leicht verstandlicher
Weise nach einer kurzen geschichtlichen Einleitung
die Verwendung der Parson -Turbine fir die Marine
und wagt die Vor- und Nachteile derselben gegeniiber
der Kolbendampfmaschine unter Beifligung einer An-
zahl zweckentsprechender Figuren ab. Obwohl die
technischen Zeitschriften sich bereits vielfach mit der
Dampfturbine befalt haben, so ist doch eine einfache
Darlegung dieses Themas in Form eines kleinen leicht
libersichtlichen Heftes zu begriRen.

Die Dampfturbine von Zoellg. Von Max Dietrich,
Marine-Oberingenieur a. D., Rostock. Verlag
von C.J. E. Volckmann. Preis 1 dl.

Den bisherigen Dampfturbinen hat sich eine neue
Form zugesellt, das System Zoelly, welches bereits
von einer Reihe Firmen allerersten Ranges in den
praktischen Betrieb eingefiihrt worden ist. Diese Tur-
binengattung eingehend zu erldutern, ist der Zweck
des vorliegenden Heftes. Als Quellen haben sowohl
die verschiedenen Patentschriften als auch Zeichnungen
und Angaben einiger der beteiligten Firmen gedient.
Die mit vielen recht gut ausgefiihrten Figuren aus-
gestattete Schrift schlielSt mit einer Versuchstabelle von
Prof. Dr. A. Stodola, welcher eine 500 P.S.-Maschine
der Firma Escher, Wyss & Co, in Zirich untersucht
hat. Die Turbine ist im Heft 18 d. J. S. 1064 ff.
besprochen worden.
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Die lleiBluftturbine (Feuerturbine) und ihre Vorziige.
Von Dr. F. Stolze-Chavlottenburg. Mit vier
Tafeln. Rostock, Verlag von C.J. E. Volck-
mann. Preis 1dl.

Der Verfasser, welcher bereits im Jahre 1873 ein
Patent auf eine Stufenturbinc nachgesucht hat, be-
schreibt eine von ihm erdachte Einrichtung, bei welcher
Luft durch den Rost einer Feuerung geprelt wird,
wodurch eine geprefSte Feuerluft entsteht, mit welcher
eine Turbine seines Systems getrieben werden soll,
und stellt die Vorziige dieses Systems in das Licht.
Leider sind ausreichende Zeichnungen nicht beigefiigt,
so daB kaum mehr als das Verfahren dargestellt worden
ist. Das kleine Werk kann allen denen empfohlen
werden, welche sich fiir die Neuerungen auf diesem
wichtigen Gebiet interessieren.

Brockhaus’ Konversationslexikon.

Der letzte Band, der 17., sogenannte Supplemcnt-
band, der 14. volistandig neubearbeiteten Auflage des
Brockhaus’ Konversationslexikon ist erschienen und
damit das Werk zum Abschlu gekommen. Schon bei
Besprechung einzelner Bande haben wir riihmend her-
vorheben koénnen, daf den modernen Errungenschaften
der Technik in dem Lexikon in weitgehender Weise
Rechnung getragen wird. In dem letzten Band sind
einzelne Artikel, wie Eisenbahnbetriebsmittel, Auto-
mobile, Fahrrader, elektromotorische Antriebe, Kaffee-
boreitungsmaschinen u. a. m. bis zu den neuesten Fort-
schritten aus sichtlich sachkundiger Feder behandelt.
Bei den groRen Anforderungen, die der moderne sich
lUiberstiirzende Fortschritt an das Wissen eines jeden
stellt, wird es allgemein erwiinscht sein, das alt-
angesehene Buch in zeitgemaRer Form vollendet zu
erhalten.

AuRerdem gingen bei der Redaktion nachstehende
Werke ein, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Friedr. List, Das nationale System der politischen

Okonomie. Aus der Sammlung sozialwissen-
schaftlicher Meister, herausgegeben von Dr.
Heinr. Wantig. 5,40, geb. 6dl. Jena 1904,
Gustav Fischer.

Dr. Rieh. Ehrenberg, Thinen-Archiv. Organ
fur exakte Wirtschaftsforschung. 1. Jahrgang,
I. Heft. Jena 1905, Gustav Fischer. Preis

fur etwa 50 Druckbogen 20 dl.

Jos. Perger, Wien, Der Weg zum Deutsch-
Osterreichischen  Zollverein. Minchen 1904,
J. F. Lehmann.

Dr. W. Johannes, Deutschland als Agrarstaat
und Industriestaat. Koln, P. Neubner.

Geh. FinanzratJ. Rheiub oldt, Das Beiclisfinanz-

wesen. Berlin W. 1904, Carl Heymann.
Dr. S. Thierscliky, Die Neuordnung des zoll-
freien  Veredlungsverkehrs.  Gottingen 1904,

Vandenhoeck & Ruprecht.

Dr. 0. Martens, Dortmund, Flotte und See-
macht im Lehm der Volker. Sonderabdruck aus
der Deutschen Volksw. Korrespondenz. Berlin
1904. Deutsche Zeitungs-Verlagsanstalt A.-G.

Siegmund Schott, Kapitalanlage. Zweite er-
ganzte Auflage. Freibnrg i.B. u. Leipzig 1904,
Paul Waetzel.
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Dr. Hugo Thies, Deutschlands Steinkohlenhandel
mit besonderer Berlicksichtigung der Kohlen-
syndikate und des Fiskus. Berlin SSW. 1904,
Deutsche Kohlenzeitung, Hugo Spanier.

Fehlands Ingenieur-Kalender 1905. FirMaschinen-
und Hiitten-Ingenieure herausgegeben von Th.
Beck ert und A. Pohlhausen. Zwei Teile.
Siebennndzwanzigster Jahrgang. Berlin. Ver-
lag von Julius Springer.

Kraft, Kalender fiir Fabrikbetrieb. Herausgegeben
von Eichard Mittag. Achtzehnter Jahr-
gang 1905. Berlin SW. 12. Verlag von
Eobert Tessmer. Preis 4 JlI.

Kalender fur Betriebsleitung und praktischen
Maschinenbau 1905. Herausgegeben von Hugo
Gildner. Dreizehnter Jahrgang. 2 Teile.
Dresden. Verlag von Gerhard Kihtmann. In
Leinwandband 3 JI, in Brieftaschenlederband
5JL

Kalender fiir Ingenieure des Maschinenbaues 1905.
Begrindet von Eob. Conrad, herausgegeben
von Hans Dominik. Finfter Jahrgang.
Berlin C. Verlag von W. & S. Loewenthal.
In Leinen gebunden 1,50 JL, in 2 Teilen
(2. Bd. broschiert) 2 JI.

Industrielle

Eisenwerk Rote-Erdo, Akt.-Ges. in Dortmund.

Nach dem Geschéftsbericht mufte die Gesellschaft
die Produktion so einschranken, daR die Erzeugungs-
fahigkeit nicht bis zu @3> a’so ungefédhr in demselben
Umfange wie im vorhergehenden Berichtsjahr, ausgenutzt
werden konnte; trotz dieser ungiinstigen Verhaltnisse
erbrachte der Betrieb des Walzwerks einen Brutto-
iberschuf von 83735,98 Jt. Die Beschlagteilfabrik
hatte noch bis in die zweite Halfte des Berichtsjahres
hinein unter unzul@nglichen Verkaufspreisen zu leiden.
Die Bilanz ergab einen Uberschuf3 von 33 874,72 JI, der
in Anbetracht friiherer reichlicher Abschreibungen zu
den diesmaligen notwendigen Abschreibungen fir hin-
reichend erachtet wird, so daB der Verlustsaldo auf
dem Bilanzkonto gegen das vergangene Geschéftsjahr
keine Anderung zu erfahren brauchte.

Georgs-Marien-Bergwerks- und HUtten-Verein,
A.-G. in Osnabriick.

Im Geschaftsjahr 1903/1904 haben die Abteilungen
Piesberg, Georgs-Marienhiitte und Osnabriick einen Be-
triebstiberschull von 3248213,48J1 gegen2931437,82"
im Jahre 1902/1903 und einschlieRlich des Gewinn-
vortrages einen Reingewinn von 1093163,09 M gegen
671976,82 Jt im Vorjahr erzielt. Der Betrieb der Zeche
Werne erforderte noch eine Zubufe von 832 579,62 M.
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und Schmiedekalender 1905.
Schubert. Vier-

Deutscher Schlosser-
Herausgegeben von Alfr.
undzwanzigster Jahrgang. Dresden. Verlag
von Gerhard Kihtmann. In Leinwandband
2 M, in Brieftaschenlederband 4 JI.

Kaletider fiir Eisenbahn-Techniker. Begriindet von
Edm. Heusinger von Waldegg, neu-
bearbeitet von A. W. Meyer. Zweiund-
dreiRigster Jahrgang'1905. SViesbaden. Ver-
lag von J. F. Bergmann. Preis 4 JI.

Kalender fir Tiefbohr- Ingenieure, -Techniker,
Unternehmer und Bohrmeister. Herausgegeben
von Oskar Ursinus. Frankfurt a. M. Ver-
lag des ,Vulkan“.

Polsters Kalender fiir
Funfter Jahrgang.

Kohleninteressenten 1905.
Herausgegeben von Otto

Polster. Dresden, Verlag von Gerhard
Kihtmann. Preis in Leinenband 4 JI, in
Brieftaschenlederband 6 JI.

Glickauf! 1905. |Illustrierter Kalender fir alle

Angehorigen und Freunde des Berg- und Hiitten-
wesens. Herausgegeben vom Montanverein fir
B6hmen und Ingenieur Franz Kieslinger.
Administration in Wien IX, Lackierergasse la.

Illustrierter ,,Glickauf‘-Kalender fiir edle Ange-
horigen und Freunde des Berg- und Hitten-
wesens 1905. Forbach i. Lothr. Verlag von
W. Albrecht.

Rundschau.

In der Abteilung Georgs-Marienhiitte wurden im Jahre
1903/1904 aus eigenen Gruben 214588t Erz gefdrdert.
An Koks wurden 105325 t, an Roheisen 98130t her-
gestellt. Die EisengieRerei lieferte 8447 t GuRwaren.
Die Schlackenverarbeitung ergab 686 t Zement, 4694 t
Mortel und 12037500 t Schlackensteine. Durchschnitt-
lich waren in den Betrieben der Abteilung Georgs-
Marienhiitte 2317 Arbeiter beschaftigt und der Durch-
schnittsverdienst eines Arbeiters im Hdttenbetriebe
stellte sich auf 973,14 Jt. In der Abteilung Osnabriick
wurden 73636 t Halbfabrikate als Rohstahl usw.,
53282 t Fertigfabrikate wie Schienen, Schwellen usw.,
8018 t GuRwaren und 5365t feuerfeste Steine herge-
stellt. Die Gesamtsumme der Verkéufe hat 9494136 t
betragen. In den Stahlwerksbetrieben waren 1687 Ar-
beiter mit einem durchschnittlichen Jahresverdienst
von 1066,67 JI beschaftigt. Die Gesellschaft hat,
nachdem neben den Betrieben der dortigen Erzgruben
die Ausbeutung der Kohlenschédtze in demselben Be-
zirk bislang nicht gegliickt ist, vor Jahren angefangen,
sich behufs Sicherstellung der Hittenbetriebe hinsicht-
lich ihres Brennmaterialbedarfs am westfalischen
Bergbau zu beteiligen. Ferner ist bekanntlich das
Feld der Spezialititen auf dem Gebiet des Eisenbahn-
Oberbaues bearbeitet worden. Nach dem Bericht soll
die seit Jahren geplante, in der baulichen Ausfiihrung
des gesamten Hochofenwerks von langer Hand vor-
bereitete und zum Teil schon in Angriff genommene



1406 Stahl und Eisen.

neue Martin- und Walzwerksanlago auf der Georgs-
Marienhiitte zwecks direkter Verarbeitung des flissigen
Roheisens unter Ausnutzung .der Gichtgase nunmehr
mit Nachdruck fertiggestellt werden. Dem Gewinn-
und Verlustkonto ist der Betriebsausfall der Zeche
Werne im Betrage von 332579,62 JI belastet worden,
so daf sich der Reingewinn auf 760583,47 Ji vermin-
dert.  Hiervon werden nach Abzug von Tantiemen
und Uberweisungen 5°0 Dividende anf das Prioritats-
aktienkapital von 3 150000 Jt mit 157500 JI und 3 '/>°/o
auf das Stammaktienkapital von 12900000 JL mit
451500 M verteilt, waéhrend der Vortrag auf neue
Rechnung 101125,73 JI betragt. Zur Deckung des
Geldbedarfs fiir die zunadchst geplante Anlage von
Gichtgasmotoren und eines Martinwerks auf der Georgs-
Marienhiitte ist vorerst die Beschaffung eines Kapitals
von etwa 3 Millionen Mark erforderlich. Zu diesem
Zweck soll das Grundkapital der Gesellschaft durch
Ausgabe von 3210 Prioritatsaktien & 1000 Jt um
3210000~ erhoht werden. Ferner soll eine Anleihe
unter Verpfandung der Beamten- und Arbeiterkolonie
in Rinte bei Werne aufgenommen werden.

Westfélische Stahlwerke Akt.-Ges., Bochum.
Nach dem Geschaftsbericht war die Beschaftigung
im verflossenen Geschéaftsjahr im allgemeinen besser
als in den beiden vorhergehenden Jahren. Der Brutto-
Gberschull betrug 1042 354,99 JI gegen 933639,91 JI
im Vorjahre. Der nach Abzug der Generalunkosten
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und der Grundschuldzinsen verbliebene Rest wvon
562834,03 JI ist ganz zu Abschreibungen verwendet
worden (im Vorjahre 400749,12 JI). Wie im letzt-
jahrigen Geschaftsbericht bereits mitgeteilt wurde, ist
die Aktiengesellschaft Finnentroper Hiitte, deren gesamte
Aktien sich im Besitz der Westféalischen Stahlwerke
befinden, nach Verkauf ihrer Hochofenanlage in Li-
quidation getreten. Da die Ausschittung der Ligni-
dationsmasse aus gesetzlichen Griinden im abgelaufenen
Geschéftsjahr nient zuldssig war, so kann der in der
Liquidation erzielte Gewinn erst dem laufenden Ge-
schaftsjahr gutgebracht werden.

Saarbricker GuRstahlwerke Akt.-Ges.,
Malstatt-Burbacli.

Das Berichtsjahr schlieft mit einem um 187840,44J |
geringeren Verlust als das Jahr 1902/03. Der Betriebs-
gewinn betragt 68322,71 J/\ dem Betriebsgewinn stehen
gegenliber 150636,38 J1 Abschreibungen auf die An-
lage und 10329,54 JI. Abschreibungen auf Modelle,
so daB sich ein Verlust von 92643,21 J| ergibt, welcher
aus der Spezialreserve zu decken ist. AuBerdem sind
durch die Spezialreserve zu decken 112289,47 JI auf
im Berichtsjahre verarbeitetes 'Roheisen und aus
Minderbewertung des Lagerbestandes am 30. Juni 1904,
sowie 10437,15 M Kosten der Herabsetzung und
Wiedererhdhung des Aktienkapitals. Die Spezial-
reserve, welcher 322 715,18 JI zugewiesen worden
waren, verringert sich dadurch auf 107 345,35 JI.
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Aenderungen Im Mitglieder-Yerzelchnis.

Adémmer, Heinrich, Diplom-Ingenieur, Gorlitz, Braut-
wiesenstrale 371

Backstrom, Henrik, Techn. Direktor der Osterr.-
Alpinen Montangesellschaft, Wien |, Karnthner-
straBe 55.

Faber, H., Betriebschef des Martinwerks der Milo-

wicer Hitte, Milowice b. Sosnowice, Russ.-Polen.

Feldmann, R., Ingenieur, Malstatt-Burbach, Rathaus-
straBe 11.

von Gontard, Paul, Fabrikant, Hagen i. W., Parkstr. 10.

Grund, K., Direktor der Skodawerke, Pilsen, Bohmen.

Gunther, Arthur, Ingenieur-Chemiker, Lehrer flr
Chemie an der Technischen Schule, Taganrog,
KI. Griechenstr. 9, SudruBland.

Gitzloe, Fritz, Betriebsassistent des Bochumer Ver-
eins, Bochum i. W., Bechenerstr. 8.,

Heck, Ferd., Ingenieur der Deutsch-Osterreichischen
Mannesmannrohrenwerke, Disseldorf, Hansahaus.

Kerlen, Kurt, Rath b, Dusseldorf.

Liebrecht, Geh. Bergrat, Charlottenburg, Goethestr. 87 a.

Liedtke, Richard, Zivilingenieur und Fabrikbesitzer in
Firma GuBwerk Nirnberg-Mdogeldorf, Liedtke &
Bauer, Nirnberg, Ostendstr. 80.

Luckmann, Heinr., Pr., Béhmische Montangesellschaft,
Zentraldirektion, Wien 1., Landskrongasse 1.

Mengwasser, Ferd., Ingenieur, KéIn-Lindenthal, ClaRRen-
Kappelmannstr. 15.

Mukai, T., Dr. ing., Seitetsnjo-Yawatamachi, Chikuzen,
Japan.

Mdller, Carl, Betriebschef der DiUinger Hittenwerke,
Abt Martinwerk, Dillingen a. d. Saar.

Ropohl, Albert, Oberingenieur, Lippspringe i. W.

Schmit, Robert, Ingénieur-chef de service aux Hauts-
fourneaux, Société Meétallurgique d’Aubrives &
Villerupt, Villerupt, Frankreich.

Weinberger, Ernst, Ingenieur der Benrather Maschinen-
fabrik A.-G., 36 Victoria Street, Westminster,
London SW.

Neue Mitglieder:

Back, Rudolf, Dipl.-Ingenieur, Cainsdorf i. S.

Bischoff, Gottfried, Oberingenieur von Zschockes Ma-
schinenfabrik, Kaiserslautern, Techn. Bureau, Essen-
Ruhr, BismaTckstr. 30.

Glasen, Bernard, Prokurist des Stahlwerks-Verbandes,
Abt. Halbzeug, Disseldorf, Goethestr. 20.

Eichler, Max, Dr. phil., Dipl.-Ingenieur, Betriebs-
Ingenieur der Firma F. Wittmann Nachf., Eisen-
una StahlgieBerei, Haspe i. W., Kdlnerstr. 48.

Nagorow, A., Betriebsleiter des Martinwerks der Hutte
in Kataw-lwanowsk, Sud-Ural.

Schnett/er, Hans, Dipl. Hitteningenieur, Rostock,
Augustenstr. 75.
Siebenfreud, Ferdinand, Ingenieur, Wien I, Fleisoh-

markt Nr. 20.

Tiefere, E., Ingenieur, Vorstand des Techn. Bureau
Metz der Rhein. Siemens-Schuckertwerke G. m. b. H.,
Metz, Romerstr. 9.

Tiemann, Hugo, -Prokurist der Firma Sota & Armar,
Rotterdam, Reederijsstr. 6.

Wascher, Hermann, Direktor der Niederrheinischen
Bank, Dusseldorf, Schadowplatz 14.

Verstorben:

Porck, Louis, Duisburg, Pulverweg 45.
Rys, Franz, Ingenieur, Essen-Ruhr.
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Theodor Fleitmann f.

Am 25. Oktober ist in Iserlohn unser langjahriges
treues Mitglied Kommerzienrat Dr. Theodor Fleitmann im
Alter von 76 Jahren an einem Herzschlag verschieden.

Theodor Fleitmann wurde am 20. Juni 1828 in
Schwerte an der Ruhr geboren, besuchte bis zum
14. Lebensjahre die Schule seiner Vaterstadt und be-
zog dann die Gewerbeschule in Hagen. Hier wurde
Justus v. Liebig auf ihn aufmerksam und bewog ihn,
seinen Bildungsgang auf einer Universitat zu vollenden.
Fleitmann studierte zundchst in Berlin und dann in
GieBRen, wo Justus v. Liebig ihn zu seinem Assistenten
machte. Bereits mit 20 Jahren erwarb sich der junge
Chemiker den Doktortitel, und noch nicht 23 Jahre
alt, trat Dr. Fleitmann in das praktische Leben ein,
indem er bei der Firma Herbers Nickelfabrik auf der
Iserlohner Heide eine Stelle als
Betriebsleiter Ubernahm.  Am
1. September 1851 trat er als
Mitinhaber in die Firma ein. Im
Jahr 1861 fand Theodor Fleit-
mann in Heinrich Witte einen
Gesellschafter, mit dem er die seit
zehn Jahren von ihm allein ge-
leitete Firma zu weiterem Empor-
bliihen brachte. Das Gesellschafts-
verhaltnis bestand bis zum Tode
Wittes im Oktober 1901. Die
Notwendigkeit, sich bessere Ver-
kehrsmittel zu verschaffen, ver-
anlagte die Firma Fleitmann &

Witte im Herbst 1869, ihr Werk

groBtenteils nach Schwerte zu

verlegen; sie schuf damit den

Anfang des heutigen Westfali-

schen Nickelwalzwerks. Der

Krieg gegen Franrkeich brachte

die kaum dem Betrieb (ber-

gebene Fabrik zum Stillstand;

nach Beendigung des Krieges

erhielt das Schwerter Werk aber

umfangreiche Beschéaftigung in der Lieferung der
Plattchen fur die neuen Reichsnickelminzen, wodurch
es in weiteren Kreisen bekannt wurde. Im Jahr 1877
gelang es Dr. Fleitmann, das Nickel dehnbar und
schweillbar darzustellen, und in folgerichtigem Ausbau
dieser Erfindung folgten in den nédchsten Jahren die
Verfahren, Eisen und Kupfer mit Nickel und seinen
Legierungen zu schweiBen, der Ausgangspunkt fiir die
Spezialindustrie des Westfalischen Nickelwalzwerks,
die Herstellung der plattierten Bleche. Im Jahr 1884
ing die Fabrik an eine Pariser Aktiengesellschaft,
ie Société de Laminage du Nickel, Uber, der Dr. Fleit-
mann seine Patente (bertragen hatte, aber schon im
Jahr 1887 kehrte die Firma in deutsche Hénde zuriick
und bestand bis 1891 als Westfélisches Nickelwalz-
werk, Aktiengesellschaft, um in dem letztgenannten
Jahr als offene Handelsgesellschaft deD Namen West-
falisches Nickelwalzwerk, Fleitmann, Witte & Co. an-
zunehmen. Die Arbeiterzahl betrug im Jahr 1851 11,

R.

im Jahr 1874 nach Anlage eines Walzwerks und Auf-
nahme der Miinzfabrikation' 130 .und in den letzten
Jahren 1300. Im Jahre 1902 konnte Dr. Fleitmann
sein 50jahriges Geschaftsjubilaum feiern, und gewisser-
maRen als Abschluf seiner rastlosen zielbewuflten
Arbeit darf man es betrachten, daB es dem Verstor-
benen im letzten Jahre noch gelungen ist, die Nickel-
werke zu Schwerte, Kattowitz, Laband und Paruscho-
witz unter der Firma Vereinigte Deutsche Nickelwerke
A.-G. zu vereinigen. Literarisch ist Dr. Fleitmann
durch zahlreiche Abhandlungen aus dem Gebiete der
organischen und anorganischen Chemie hervorgetreten.
Von seinen Arbeiten, die in den angesehensten Fach-
blattern erschienen, seien u. a. genannt: Die Bestim-
mung kleiner Mengen Kobalt im Nickel; Walzbares
Nickel und Kobalt; Darstellung
blasenfreier GufRstiicke von
Nickel, Eisen, Stahl, Kupfer und
dessen Legierungen; Vernickeln
und Verkobalten von Eisen; Her-
stellung von zinkhaltigem Nickel;
Reduktion eines Gemenges von
Zinkoxyd und Nickeloxyd;
Schweien von Metallen; Be-
stimmung des Verhaltnisses, in
welchem der Schwefel in seinen
zwei verschiedenen Formen in
den Schwefel- und stickstoffhal-
tigen organischen Verbindungen
enthalten ist; Modifikationen der
Metaphosphorsaure; Bildung von
Ammoniak aus Schwefelwasser-
stoff und atmospharischer Luft
nach Mulder; Zur qualitativen
Unterscheidung von Zinn, Anti-
mon und Arsen. Auch ,Stahl
und Eisen*“ durfte den Heim-
gegangenen zu seinen Mitarbei-
tern zahlen; es sei hier nur an
die wertvolle Arbeit erinnert,
die Dr. Fleitmann uber: ,Die Flichtigkeit des Eisens
und die Wanderfahigkeit seiner Atome beim Zusammen-
schweillen desselben mit Nickel* im Jahre 1889 in
unserer Zeitschrift veroffentlicht hat. Die wissenschaft-
lichen Verdienste, die sich Dr. Fleitmann durch seine
Lebensarbeit um die heute blithende Nickelindustrie er-
worben hat, fanden durch Verleihung der Wiirde eines
»,Doktor - Ingenieurs Ehrenhalber” seitens der Tech-
nischen Hochschule Berlin an den Verstorbenen wohl-
errungene Anerkennung.

Neben seinem Beruf hat der Heimgegangene noch
Zeit und Kraft gefunden, auf kommunalem Gebiete die
regste Tatigkeit zu entfalten. Wie segensreich seinWir-
ken hier gewesen ist, geht daraus hervor, dafl die
Stadte Iserlohn und Schwerte den Verstorbenen zu ihrem
Ehrenbiirger gemacht haben. Das Andenken an den
hochverdienten und edlen Mann, der trotz der ihm zuteil
gewordenen Anerkennungen sich durch gréfte Beschei-
denheit auszeichnete, wird ein unvergéangliches sein.
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Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, den 4. Dezember d.J., mittags 12¥2 Uhr,

in der Stddtischen Tonhalle zu Diusseldorf.

Tagesordnung:
1 Geschaftliche Mitteilungen.
2. Satzungsanderung.

Antrag des Vorstandes: Hauptversammlung wolle beschliefen, den Absatz a des § 10 der Satzungen
dahin zu &ndern, dal es heifl3t:

,Der Vorstand besteht a) aus 24 bis 36 von der Hauptversammlung gewé&hlten Mitgliedern®,
und die Geschaftsfuhrung erméchtigen, bei der Behdrde die zum Inkrafttreten dieser Abénderung
erforderlichen Schritte zu unternehmen, sowie die endgultige Festsetzung des Wortlauts vor-
zunehmen.

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

5. Trocknung des Hochofenwindes mittels Kaltemaschinen. Vortrag von Professor
Dr. C. v. Linde-Munchen.

6. Klassifikation von Giellereiroheisen. 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 Staddtischen Tonhalle zu
Disseldorf eine

Versammlung deutscher Gielierei-Fachleute

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

1 GuRfehler an StahlguBstiicken, ihre Ursachen und die Mittel zu ihrer Vermeidung. Vortrag von
Oberingenieur Paul Friem-Neuberg in Steiermark.

2. Das Lochnersche Trocknungsverfahren. Vortrag von Dr. ing. O. Wedemeyer-Sterkrade.

3. Die magnetischen Eigenschaften desGuReisens. Vortragvon Dr. ing. H. Nathusius-M orgenroth O.-S.

Nach der Versammlung gemitliches Zusammensein in den oberen R&umen der Tonhalle.



