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FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.

Nr. 23.

Das Richten von Eisenbahnschienen

Von Ingenieur S. von Sch

daB man bis jetzt
das Eichten der

I—<s ist nicht zu leugnen,

den Nachteilen, welche
Schienen im kalten Zustande nach sich zieht,
nicht genug Aufmerksamkeit geschenkt hat.

Die Ursache des Krummziehens der Eisenbahn-
schienen wéahrend des Erkaltens ist klar: es ist
der Mangel an Symmetrie im Profil der Vignoles-

schiene. Die beim Erkalten der Schienen auf-

trotenden Erscheinungen sind durchaus nicht

einfache. Die Schiene durchlauft von dem
Abbildung 1.

Augenblick des Verlassens der Sage bis zur

Annahme der Biegung mit dem Schienenkopf

nach der Innenseite des Bogens, die beim Er-

kalten erfolgt, vier Haupt- und drei Zwischen-

phasen — im ganzen sieben Phasen.
Auf einem siudrussischen Werke sind Be-
obachtungen Uber die Vorgédnge wahrend des

Erkaltens an funf von demselben Stahlblock her-
rihrenden Eisenbahnschienen von 30,28 kg Ge-
wicht f. d. Ifd. Meter angestellt worden. Die
erste Phase d. h. die Krimmung der Schiene
mit dem Kopf nach auBen konnte nicht photo-
graphisch festgehalten werden, weil dieselbe
wéahrend des Fortschleppens der Schiene von
der Sage stattfand; die folgenden Phasen sind
auf den Abbildungen sichtbar, und zwar 4Rt
sich in Abbild. 1 an der mittleren Schiene das
l/ebergangsstadium (gerade Schiene) beobachten,
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wéahrend die Ubrigen Schienen eine Krimmung
mit dem Kopf nach innen zeigen. In der Auf-
nahme (Abbild. 2), die 15 Minuten spater er-
folgte als die der Abbild. 1, haben schon alle
Schienen eine mehr oder weniger ausgesprochene
Krimmung mit dem Kopf nach innen; Ab-
bildung 8, eine viertel Stunde spdéter auf-
genommen als Abbildung 2, veranschaulicht den
Anfang des nachsten Stadiums, d. h. eine Kriim-
mung der Schiene mit dem Kopf nach aufen,

Abbildung 2.

wobei sich die 3. und die 5. Schiene noch in
dem Uebergangsstadium (gerade Schiene) befin-
den. In Abbild. 4, 15 Minuten spéter aufge-
nommen als Abbild. 3, sieht man schon bei allen
funf Schienen eine deutliche Krimmung mit dem
Kopf nach aufRen. Von den auf den Fabrikhof
gebrachten Schienen wurde 2 Stunden nach dem
Schneiden — die Schienen waren noch warm —
eine neue Aufnahme (Abbild. 5) gemacht,* die
das folgende und letzte Stadium d. h. die Kriim-
mung mit dein Kopf nach innen verdeutlicht,
wobei aber die 3. und die 5. Schiene die Ueber-
gangsphase durchlaufen, d. h. noch gerade sind.
Abbild. 6 stellt die Schienen am zweiten Tage
nach der vollstdndigen Erkaltung dar, wobei

* Die Aufnahmen 5 und 6 sind von der den Auf-
nahmen 1bis 4 entgegengesetzten Seite gemacht worden.

1



798 Stahl und Eisen.

dieselben wie immer mit dem Ivopf nach innen
gekrimmt sind. Diese sich zweimal wieder-
holende Krimmung steht offenbar im Zusammen-
hédnge mit zwei kritischen Momenten des Schienen-
stahls.

Es ist Kklar, daB ein Eichten der Schienen
im kalten Zustande eine Deformation des Ma-
terials nach sich ziehen muB, denn wenn durch
den Druck des Stempels der Kichtpresse eine

Abbildung 3.

elastische Deformation der Schiene erfolgen wiirde,
so muRte diese nach dem Aufhéren des Druckes
ihre fruhere gekrimmte Form wieder annehmen,
d. h. krumm bleiben. Einer Deformation unter-
liegt aber dabei nicht allein das Material, sondern
es werden auch die Festigkeitseigenschaften der
Schiene, als Trager aufgefallt, herabgemindert.
Die Deformation ersterer Art ruft im Material
ungleiche Spannungen hervor und verursacht

Abbildung 4.

eine ungleichmaRige, folglich auch eine schnellere
Abnutzung der Schiene. Die Deformation letzterer
Art bewirkt, daB die Festigkeit der Schiene
geringer ist, als sie der Berechnung gemaR sein
miRte. Die Resultate der statischen und dynami-
schen Untersuchungen solcher Schienen werden
ebenfalls verschieden sein, je nachdem das unter-
suchte Stuck einer kalt gerichteten oder un-
gerichteten Schiene entnommen wurde und je
nachdem der Druck des Richtstempels auf den
Kopf oder auf den FuB der Schiene ausgelbt
wurde. Die Deformation macht sich wé&hrend
des kalten Richtens durch ein charakteristisches
Knistern bemerkbar, wobei von der Beriuhrungs-
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stelle des Stempels der Walzsinter abfallt.
Diese Stellen rosten auch schneller und sind
schon am folgenden Tage nach dem Richten am
Kopfe bezw. an dem Fufz der Schiene leicht zu
erkennen. Unter allen Umstdnden bedeutet das
kalte Richten der Schienen einen groBen Uebel-
stand. Bis jetzt suchte man demselben abzu-
helfen durch Verbesserungen der Methoden des
kalten Richtens, aber eine radikale Verbesserung
kann nur durch das Richten im rotwarmen Zu-
stande erzielt werden. Man hat vorgeschlagen,
die noch heiBen Schienen in Rollenrichtmaschinen
oder aufRichtplatten gerade zu richten, aber sie
krimmten sich hei dem Erkalten immer wieder.

Die Beobachtung der auf den Kuhlbettcn
liegenden und noch nicht erkalteten Schienen gibt
einen Fingerzeig, welcher Weg zu betreten ist,
um zu einem rationellen Richtverfahren zu

Abbildung 5.

sich da zwischen den mit
dem Kopf nach innen gekrimmten Schienen
stets’ solche, die schon gerade sind. Bei der
Untersuchung dieser Ausnahmen von der all-
gemeinen Regel findet man dann jedesmal, wrenn
die Schienen von den Arbeitern seitwérts und
ruckweise geschleppt werden wund sich dabei
Hindernisse entgegenstellen, dalR die Schiene
Krimmung mit dem Kopf nach auBen
erhalt. Eine solche Schiene richtete sich
beim Erkalten selbst gerade. Dieses ist
auch vollstandig erklarlich; die innere Arbeit,
welche beim Erkalten einer geraden Schiene zur
Krimmung derselben verwendet wird, dient bei
einer mit dem Kopf nach auBen gekrimmten
Schiene zum Geraderichten derselben. Um da-
her eine gerade Seidene zu erhalten, muR
man derselben im warmen Zustande eine Krim-
mung von einer bestimmten Pfeilhohe geben,
deren GroBRe von dem Profil der Schiene, von
der Temperatur, von den chemischen und physi-

kommen. Es finden

eine
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kalischen Eigenschaften des Stahls, von der
Schnelligkeit des Erkaltens usw. abhangig sein
wird. Es ist sehr schwer, diese Pfeilhohe fest-
zustellen, und die Schiene behélt meist eine
geringe Krimmung nach der einen oder andern
Seite. Daher kann man das Richten im heiBen
Zustande nicht als ein endgultiges betrachten,
sondern als eine Arbeit, welche das Geraderichten
im kalten Zustande auf das geringste-MaR ver-
mindert.

Das heiBe Richten der Schienen ist auf
einigen Werken der Vereinigten Staaten Ameri-
kas* und RuBlands eingefuhrt. Aus Abbild. 7,
welche hei gerichtete Schienen eines russischen

Abbildung 6.

Werkes darstellfc, ersieht man, wie gerade die-
selben dabei werden, und wie unbedeutend das
kalte Nachrichten derselben sein muB. Es sind
mehrere Methoden des heifen Richtens der
Schienen bekannt, aber am meisten angewandt
wird eine Vorrichtung mit drei Walzen (&hnlich
der Vorrichtung zum Biegen der Bleche) und
einem Segment mit bestimmter Pfeilhdhe. Eine
solche Vorrichtung hat auch zum Richten der
in Abbild. 7 dargestellten Schienen gedient. Es
ist beachtenswert, dal das Richten im heilRen
Zustande auf russischen Werken eingefiihrt wurde
nicht etwa aus wirtschaftlichen oder ahnlichen
Grinden, sondern lediglich um bei der Abnahme
der Schienen, die vom Russischen Staat bestellt
waren, eine zu groBe bleibende Biegung der
Schienen (lber die vorgeschriebene zulédssige
Pfeilhdhe zu vermeiden.

* Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 5 S. 223 und 1898
Nr. 22 S. 1024.
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Aus obigem sind folgende SchluRfolgerungen
zu ziehen:

1. Das Richten der frei erkalteten Schienen
im kalten Zustande wirkt schadlich auf die
Eigenschaften derselben. 2. Das Richten im
heiBen Zustande ersetzt nicht vollstandig das
Nachrichten, vermindert aber bedeutend die
schadliche Wirkung, welche durch das alleinige
Richten im kalten Zustande hervorgerufen wird.
3. Die Einfihrung des Richtens im heien Zu-
stande ist fur die betreffenden Werke mit keinen
groBen Ausgaben verbunden. 4. Das Richten im
heiBen Zustande ist wichtig nicht nur fir die
Lebensdauer der Schienen im Eisenbalmbetriebe,
sondern bedeutet auch fir die Schienenwalzwerke
eine Ersparnis, da sich die Unkosten fir das
kalte Richten verringern und der AusschuB bei

Abbildung 7.

der Abnahme vermindert wird. 5. Es erscheint
nach dem Gesagten die obligatorische Einfiihrung
des Richtens von Schienen im warmen Zustande
nicht allein leicht ausfihrbar, sondern sogar
erwiinscht.

Pie Frage des Richtens der Schienen dirfte
am vorteilhaftesten gelést werden durch Ver-
wendung einer kontinuierlichen Richtmaschine,
ahnlich der, wie sie friher schon in dieser Zeit-
schrift beschrieben ist.* Die noch rotwarmen
Schienen erhalten bei dem Durchlaufen dieser
Maschine eine bestimmte Durchbiegung mit dem
Kopf nach aufen. Die sich dann von selbst
ziemlich gerade ziehenden Schienen werden ganz
gerade gerichtet in einer kontinuierlich wirken-
den, mit Rollen versehenen Richtmaschine, an
Stelle der noch jetzt allgemein gebrauchlichen,
periodisch durch Druck wirkenden Maschinen.

* . |

* Stahl und Eisen 1904 Nr. 23 S. 1368.
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Wenn im allgemeinen auch den obigen Aus-
fihrungen beigestimmt werden kann, so mdchten
wir doch die fiunfte SchluRfolgerung, in der der
Verfasser die obligatorische Einfuhrung des
Richtens von Schienen im warmen Zustande als
leicht ausfuhrbar und wiinschenswert bezeichnet,
nicht unwidersprochen lassen. Liegt an sich
eine weitere Ausdehnung der Abnahmevorschriften,
die sich in ihrem jetzigen Umfange durchaus
bewahrt haben, nicht im Interesse der Beteiligten,
so erscheint eine Erweiterung derselben in dem
oben angedeuteten Sinne kaum durchfihrbar.
Das Warmrichten von Schienen ist ndmlich nur
dann mit Erfolg ausfuhrbar, wenn die Tem-
peratur, mit der sie in den Richtapparat kommen,
immer die gleiche oder wenigstens annéahernd
die gleiche ist. Ein modernes Schienenwalzwerk
strebt heute danach, die Schienenblocke mdoglichst
in der von dem Stahlerzeugungsprozefl her-
rihrenden Wéarme zu verwalzen und sucht den
ganzen Block von 4000 bis 5000 kg Gewicht
ungeteilt auszuwalzen. Das gibt dann Walz-
langen von 100 bis 120 m. Wenn man noch
so schnell die Schienen schneidet, so ist doch
der Temperaturunterschied zwischen der ersten
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und letzten Schiene des Walzstabes so groB,
dal ein Warmrichten erfolglos ware. Man
schleppt deshalb die geschnittenen Schienen unter
maoglichster Schonung auf gut konstruierten
W armbetten zu einer Rollenrichtmaschine, wie
auch schon von Schukowski angedeutet, die
bei einmaligem Durchgang die Schienen fast ab-

nahmeféhig liefert. Bei richtiger Anlage der
Warmbetten ist dann nicht mehr viel Nacharbeit
im kalten Zustande notig. Derartige Richt-

maschinen werden von mehreren deutschen Ma-
schinenfabriken erbaut und haben sich schon
lange im Betriebe bewdhrt. Unseres Wissens
wird das maschinelle Richten von Schienen in
warmem Zustande in Deutschland, Belgien und
England dberhaupt nicht ausgefihrt. Eine
deutsche Firma, die einen nach amerikanischen
Patenten erbauten derartigen Apparat in Be-
trieb hatte, hat denselben wieder fallen lassen.
Bei guten Anlagen und vorsichtiger Arbeit
wird das von dem Verfasser Angestrebte schon
heute erreicht, so daB es nicht mehr ndétig er-
scheint, zu ZwangsmaRregeln zu greifen.

Die Redaktion.

Ueber Gasgeneratoren.

A nden Vortrag, den Dir. Johannes Kdérting
tber vorstehendes Thema am 12. Mai d. J.
vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute hielt (s. ,,Stahl und Eisen* 1907
Nr. 20 S. 685), kniupfte sich eine lebhafte Be-
sprechung. In dieser ergriff zuerst das Wort
Ingenieur F.J. Maly-Dresden: M. H.! Vor
allen Dingen mdochte ich die Frage aufwerfen,
warum man sich anstrengt, fir Generatoren
Kohlenfiillapparate, wie solche in Amerika im
Gebrauch sind, in Deutschland einzufithren. In
Amerika haben sich diese automatischen Fll-
vorrichtungen wohl bewdéhrt, aber nur fur sor-
tierte anthrazitische Kohle oder fir gesiebte
Steinkohle. In Deutschland wird hauptsachlich
Forderkohle mit dem bekannt hohen Staubgehalt
als Generatorkohle verwendet und aus diesem
Grunde bezweifle ich, daR kich solche Apparate
hier bewahrt haben. Es hat sich gezeigt, daB
bei einer langsamen Einstreuung von Kolden
ein solch hoher Prozentsatz von Staub nach
den Gaskandlen und den Kammern der Regene-
ratoren durch das Gas mitgerissen wird, daR
die Haltbarkeit derselben ganz bedeutend leidet.
Im AnschluR hieran stelle ich die zweite
Frage: Sind in der letzten Zeit Verbesserungen
geschaffen worden, die geeignet erscheinen, diese
Schwierigkeiten Uberwinden zu lassen?
Dipl.-Ing. C. Arnemann-Hannover: M. H.!
Ich mochte in den Ausfihrungen, die ich dem
Vortrage des Hrn. Direktor Johannes Korting

hinzuzufiigen mir erlaube, zundchst darauf hin-
weisen, daB ich lediglich Gber Gaserzeuger fir
Heiz zwecke sprechen will und die Gaserzeuger
fir Kraftgas ganzlich auBer Betracht lasse.
Meines Erachtens kommt es bei Gaserzeugern,
abgesehen von der Konstruktion der Apparate,
die lhnen in vielen Ausfiihrungen vorgefihrt
sind, ganz besonders auf die Wahl der zur
Verwendung kommenden Kohlensorten an. Wir
unterscheiden im allgemeinen zwischen den
anthrazitischen oder mageren Kohlen, den Gas-
kohlen und den Fettkohlen. Um dieselben in
bezug auf ihre Fahigkeit im Gaserzeuger richtig
verwendet zu werden, beurteilen zu kénnen, muR
ich zunachst auf die Kriterien hinweisen, nach
denen wir die Kohlen fir ihre Verwendbarkeit
im Gaserzeuger prifen missen. Diese Kriterien
sind: 1. das Verhalten der Schlacke, 2. das
Verhalten der Kohle beim Erwédrmen und 3. die
erzielbare Oekonomie im Gaserzeuger.

Was nun zunachst das Verhalten der Kohle
beim Erwédrmen angeht, so dirfte allgemein be-
kannt sein, daR die eine Kohle ihre Form bei-
belialt, die andere stark backt. Die backenden
Kohlen erfordern eine erhebliche Mehrarbeit beim
Betriebe des Generators durch das lastige Stochen
und damit groBere Arbeitslohne, gréfere Ge-
wissenhaftigkeit des Arbeiters und der Aufsicht.
Endlich kann beim Fehlen der letzteren der
ganze Gaserzeuger- und Ofenbetrieb in Frage
gestellt werden.
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Betreffs der Schlaekfahigkeit der Kolile ist
zu bemerken, dal bei modernen Gaserzeugern
durch Dampfzusatz und durch richtige Einstel-
lung der Leistung des Apparates das Zusammen-
backen der Schlacke zu groBen Schlackenklumpen
fast fur alle Kohlen vermieden werden kann.

W as die Oekonomie der Vergasung angeht,
so ist dieselbe erstens durch die Gute des Gases

und zweitens durch die Temperatur des Gases

bestimmt.
Wenn Sie unter Berlcksichtigung dieser
Kriterien die einzelnen Kohlen betrachten, so

werden Sie finden, daR bei anthrazitischen oder
mageren Kohlen die Temperatur des Gases er-
heblich hoher sein mufR als bei solchen Kohlen,
bei denen durch Entgasung des frisch geschitteten
Brennmaterials ein Teil der Eigenw&rme des
Gases verbraucht wird. Da man nun bei fast
allen Gasofen- Anlagen mit ldngeren Leitungen
von den Gaserzeugern bis zur Verwendungsstelle
des Gases zu rechnen hat, so mussen bei heiBeren

Gasen auch die Strahlungsverluste erheblich
gréBer werden. Ein weiterer Nachteil der
mageren Kohle bei ihrer Vergasung ist der, dal

infolge des Fehlens leuchtender Bestandteile im
Gase die Einstellung der Oefen auflerordentlich
erschwert wird. Fur diese Nachteile erhalt man
dagegen den Vorteil des geringeren Stochens,
da die magere Kohle ihre Form bei der Er-
hitzung nicht &ndert.

Wenn Sie nun zweitens die Fettkohlen be-

trachten, so ist es Kklar, dall das aus diesen
hergestellte Gas kéalter ist und ein Gas von
mehr latenter Wé&rme geliefert wird, da die

entgasbaren Bestandteile in der Kohle sich als
bereichernde Elemente im Gase wiederfinden. Da-
gegen pflegen diese Kohlen stark zu backen und
erfordern ganz bedeutende Stocharbeit, so daB
einzelne Fettkohlensorten fir die Vergasung
in Gaserzeugern génzlich aussclieiden sollten.

Die Gasflammforderkohle, auch Gaskohle
oder Generatorkohle genannt, vereinigt nun die

Vorteile der mageren Kohlen und der Fett-
kohlen. Sie backen nicht erheblich und er-
fordern infolgedessen geringere Stocharbeit.

Sie enthalten ziemlich bedeutende Mengen Gas,
so daB die Temperatur des im Gaserzeuger her-
gestellten Gases eine ziemlich niedrige zu nennen
ast. Meines Erachtens bleibt daher diese Kohle
die einzige, die fur einen normalen Generator-
betrieb bei ginstigen ¢konomischen und Betriebs-
Verhaltnissen in Frage kommen kann. Aus den
aufgefuhrten Grunden kann ich daher auch nicht
den Worten des Hrn. Direktor Korting zu-
stimmen, der in seinem Vortrage vorhin sagte:
»Soll das Gas fiur Schmelzzwecke dienen, so ist
die Verwendung bituminéser Kohle nitzlich.
Bei Gluh- und Warmzwecken ist die Verwen-
dung gasarmer Kohle vorteilhaft.“ Speziell fur
Gliihzwecke wird eine weiche reduzierende Flamme

Ueber Gasgeneratoren.
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gewiinscht, und halte ich es fur ausgeschlossen
daR eine solche bei Verwendung magerer Kohle
ohne groBe Kohlenverschwendung zu erzielen
ist, da beim Fehlen der leuchtenden Bestand-
teile im Gase die Einstellung des Ofens bezig-
lich der Gas- und Luftmengen aulerordentlich
erschwert wird.

W as den vielumstrittenen W asserstoffgehalt
der Gase angeht, so mdchte ich lhnen mitteilen,
daR ich Untersuchungen an Oefen gemacht habe,
bei denen ein Gas folgender Zusammensetzung
verwendet wurde: C02 15 °/o, CO 16 °/o, H222 %.
Ich habe in den Regenerativkammern des Ofens,
in welchen eine Temperatur von etwa 1500°
herrschte, neben freiem Sauerstoff nicht un-
betrachtliche Mengen W asserstoff gefunden, so
daR bei einer solchen Zusammensetzung des
Gases und bei der angegebenen Temperatur die
Dissoziation schon eine Rolle zu spielen scheint.

AuRRerdem war die Haltbarkeit der Ofenképfe
gering. Ich will nun nicht untersuchen, ob der
W asserstoffgehalt des Gases selbst den unan-

genehmen EinfluB auf die Haltbarkeit des Ofens
hat, mochte aber betonen, daB in all den Féllen,
wo hoher W asserstoffgehalt des Gases vorhanden
ist, die stérenden Erscheinungen auftreten. Es
scheint mir damit zum mindesten bewiesen, daR
die beschleunigte Zerstérung des Ofens eine Ge-
folgerscheinung des W asserstoffes im Gase ist.

Die Firma Paul Schmidt & Desgraz halt
es daher bei ihren Gaserzeugern fir winschens-
wert, ein Gas zu erzeugen, welches bei méglichst
niedrigem Kohlenséduregehalt und madglichst
hohem Kohlenoxydgehalt nur so viel W asserstoff
enthélt, wie der bei der Umsetzung von C zu
CO freiwerdenden Warmemenge praktisch ent-
d. h. es soll ein Gas erzeugt werden,
welches bei etwa 4 °/o Kohlensdure etwa 27 °/o
Kohlenoxyd und etwa 12°/o W asserstoff ent-
h&alt. Hierbei wird eine Dampfmenge von 0,15
bis 0,3 kg f. d. kg vergaster Kohle aufgewendet.

Ich méchte nun mit einigen Worten auf die
automatischen  Beschickungsvorrichtungen zu
sprechen kommen. Einige dieser Apparate, die
uns vorhin vorgefihrt sind, besitzen Brechwerke,
um die Verwendung verschiedenstickiger Kohle,
also Forderkohle, zu ermdglichen. Dadurch ist
jedoch bedingt, daB mit dem abziehenden Gase
viel Kohlenstaub unvergast fortgefuhrt wird und

spricht,

ein  Verlust eintritt. W eiterhin setzt dieser
Staub die Kandle zu und kann zu Betriebs-
storungen Veranlassung geben. Aus diesem
Grunde ist von der Firma Paul Schmidt &

Desgraz eine automatische Beschickungsvorrich-
tung konstruiert worden, die diese Firma sich
auch hat patentieren lassen, welche diese Nach-
teile nicht hat (Abb. 1). Das Besondere dieses
Apparates ist die EinfiUgung eines heb- und senk-
baren Regulierzylinders in die AusiluBéffnung
des Fiillkastens; durch diesen Regulierzylinder
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wird die AusfluRéftnung fiir die Kohle vergréRert
oder verkleinert. Es wird dadurch ermdglicht,
1. einen absoluten Abschluf bei vollem Betriebe
des Gaserzeugers nach dem Fillrumpfe zu zu
bewirken; 2. je nach der Kdérnung des Brenn-
stoffes eine Regulierung durch Heben und Senken
des Zylinders zu bewirken; 3. bei verdnderter
Belastung des Gaserzeugers eine Regulierung
der lvohlenmenge zu bewerkstelligen, was durch
Einstellung der Umdrehungszahl des Drehkorpers
allein schwierig ist.

Es fragt sich nun, welche Vorteile die auto-
matischen  Beschickungsvorrichtungen bieten.

Ueber Gasgeneratoren.
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backender Koble. Hier mufl das Stochen unter
allen Umstdnden beibehalten werden und ist das
Stochen die bei weitem groBere Arbeit im Ver-
gleich zum Einschitten der Kohle. Man wird
daher fur die aufgewandte Energie und fir die
Inkaufnahme etwaiger Reparaturen Kkein ent-
sprechendes Aequivalent durch Ersparnis an
Leuten erzielen. Es ist somit allen Interessenten
dringend zu empfehlen, bei etwaiger Beschaffung
von automatischen Beschickungsvorrichtungen,
falls die Generatoranlage eine bestimmte GroRe
nicht dberschreitet, die zur Verwendung kom-
mende Kohle zu bericksichtigen.

Abbildung 1. Automatische Beschickungsvorrichtung fiir Gasorzeuger von Paul Schmidt und Desgraz.

Durch Einbau dieser Apparate beabsichtigt man,
Leute zu sparen, einen gleichméaRigen Betrieb
herbeizufiihren und ein gutes Gas zu erzielen.
Dafir nimmt man in Kauf 1. die Einfihrung
eines Apparates, der mechanisch bewegte Teile
hat und infolgedessen leicht Reparaturen unter-

worfen ist, 2. den Aufwand von Energie zum
Antrieb der Apparate. Es muB nun von Fall
zu Fall unter Berlicksichtigung der zur Ver-

wendung kommenden Kohle beurteilt werden, ob
die automatische Beschickung berechtigt ist oder
nicht. Wenn z. B. oberschlesische oder eng-
lische Kohle verwendet wird, bei welcher die
Vergasung auch ohne Stochen eine gleichmaRige
und das Gas gut ist, so kann selbstverstandlich
durch die automatische Beschickung ein wesent-
licher Vorteil dadurch erzielt werden, daB we-
niger Leute erforderlich sind. Es wird also in
.diesem Falle fir die Nachteile ein wesentlicher
Vorteil errungen. Anders ist die Sache bei

Endlich erlaube ich mir die Frage, die Herr
Direktor Korting betreffsderDuff-Gaserzeuger
gestellt hat, dahin zu beantworten, daR die Ab-
&ndening des Duff-Gaserzeugers in den Rundrost-
Gaserzeuger aus einem vollstdndig &dndern
Grunde geschehen ist. Es hat sich ein un-
gleichmaRiges Brennen des Duff-Gaserzeugers
nicht herausgestellt, vielmehr ist derselbe bei
Verwendung oberschlesischer oder englischer
Kohle sehr zu empfehlen. Dagegen hat bei
Verwendung westfdlischer Kohle es sich ge-
zeigt, dal an den Stellen, wo der dachférmige
Rost die Gaserzeugerwand durchsetzt, Schlacken-
ansammlungen bei Ueberanstrengung und unauf-
merksamer Bedienung des Generators eintreten
kénnen. Aus diesem Grunde ist der dachformige
Rost in einen kegelférmigen abgedndert worden,
so dal nunmehr das Wasserbassin rund um den
Gaserzeuger herumléauft, eine Durchsetzung des
Rostes durch die Wand unnoétig wird und damit
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auch die besondere Schlackenbildung an einzelnen
Stellen des Gaserzeugers unter allen Umstadnden
vermieden wird.

Oberingenieur Neumann - Deutz: M. H.!
Hr. Direktor Korting hat die Gasmotoren-
fabrik Deutz nur bei Besprechung der Ab-
bildung 42 ,* die einen von uns vor acht
Jahren zu Studienzwecken gebauten Doppel-
generator darstellt, erwahnt. Ich mochte darauf
liinweisen, dal diese Form nicht verwechselt
werden darf mit dem Doppelgenerator, wie vir
ihn seit etwa drei Jahren hauptséchlich fir
Braunkohle und Briketts ausfihren und der sehr
gute wirtschaftliche Ergebnisse zu verzeichnen
hat. Dieser ist ein Einschachtgenerator mit
oberer und unterer Feuerung, im wesentlichen
entsprechend der Form, wie sie in Abbildung 45**
dargestellt ist. Ich glaube, daR dieses System
auch fir Sie, m. H., Interesse hat, da wir in
diesem Generator auch aus minderwertigen bitu-
mindsen Brennstoffen, die bis zu 20 °/o W asser-
gehalt enthalten, ein Gas erzielen, das in heiem
Zustande wasserfrei und in kaltem wie in heiBem
Zustande teerfrei ist. Die Anwendung eines
teerfreien Gases bietet ja auch fur die Hiutten-
industrie Vorteile, namentlich wenn es sich um
W eiterleitung des Gases auf gréBere Strecken

handelt. W ir haben bereits 100 derartige Gene-
ratorgasanlagen meist fiur motorische Zwecke
geliefert, doch sind in letzter Zeit auch viele

Anwendungen fiur Heizzwecke hinzugekommen.
So haben wir z. B. eine Anlage, die 10 t Braun-
kohlen taglich vergast, fur ein Emaillierwerk
in Erla in Sachsen ausgefihrt und erzielen da
eine Temperatur von 1450° C. nur mit Luft-
vorwarmung, ohne Vorwarmung des Gases also,
in einem einfachen Zweikammerofen. Es ist
nach den neuesten Versuchen zu ubersehen, daf
dieses System zur Erzielung eines hochwertigen
teerfreien Gases sehr wohl ausbildungsfahig ist,
und hoffen wir, in einiger Zeit Giber entsprechende
Ergebnisse mit Verwendung von Steinkohlen
berichten zu kdnnen.

Zivilingenieur C. Schliter-Witten: M. H.!

Ich mdchte Dinen nur einige W orte Uberrostlose
Generatoren sagen. Ich meine, diesen gehdrt

die Zukunft. Wozu haben wir Uberhaupt einen
Rost in den Generatoren, wenn es ohne ihn
geht? Man sagt, der Rost soll die Luft ver-
teilen. Das besorgt die Schlacke aber ebenso gut
oder noch besser. Ich habe im Jahre 1903
einen Generator mit vollkommenem W asser-

abschluR und Einblasen der Luft in die Schlacke,
ich glaube als erster Uberhaupt, konstruiert.
Der erste Generator, der zur Ausfihrung kam,
stand unter meiner speziellen Aufsicht und arbeitet
tadellos; Schlacke setzte sich absolut nicht an.

* Siehe ,,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 20 S. 711.
** a. a 0. S 712
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Ich mdéchte aber erwahnen, daf die Hauptsache
ist, daR derartige Generatoren verhéltnismaRig
groBer ausgefihrt werden als Rostgeneratoren,
damit ein normaler Betrieb stattfinden kann.
Sobald der Generator getrieben werden oder mit
hohem Druck arbeiten mufl, wird er ebensogut
wie andere Generatoren an den Seitenwandungen
Schlacken ansetzen, weil zu heiler Gang eiu-
tritt. DaB die Rostgeneratoren Uber dem Rost
Schlacken ansetzen und diese mit Brechstange
und MeilRel losgeschlagen werden missen, ist
bekannt. Diese Arbeit fallt bei rostlosen Gene-
ratoren fort, wenn das kiihlere Luft- und Darnpf-
gemiscli imstande ist, die Schlacke, sobald der
letzte Kohlenrest verbrannt ist, abzukihlen. Ist
dagegen der Gegendruck sehr stark, wenn beispiels-
weise die Kandle in den Martinéfen reichlich eng
bemessen sind, dann setzt sich Schlacke an. Ich
erklare mir den Vorgang so, daB in diesem
Falle die Wéarmestrahlen nicht nur im wesent-
lichen nach oben gerichtet sind, sondern auch
nach unten. Dadurch wird der untere Raum
starker erwarmt, die Schlacke wird flussig und
klebt an den Wandungen fest. Werden diese Um-
stande beachtet, so ist mit rostlosen Generatoren
ein sehr gutes Gas mit wenig Arbeit zu erzielen.

Ich habe auf einem unserer grofRten Werke
im Jahre 1904 einen Generator ausgefihrt;
gleichzeitig wurde auch auf diesem Werke ein
Morgan-Generator angelegt. Ich fand die Sache
anfanglich etwas eigentimlich, weil ich horte,
daB auch dieser ohne Rost arbeite, und glaubte
schon, wir héatten beide zu gleicher Zeit ein
und dasselbe gefunden. Né&heres konnte ich
damals nicht erfahren, da ich den Raum, in dem
der Morgan-Generator zur Aufstellung gelangte,
nicht betreten durfte. Spéter freute es mich
doch, zu hoéren, daR die Luft durch ein Rohr
in der Mitte des Generators zugefihrt wurde.

Ich halte die Luftzufihrung vom Umfang
aus fur besser; erstlich, weil jeder Kdrper, der
sich in der Schlacke befindet, ein Stutzpunkt
fir diese ist, und dann, sobald man von auBen
nach innen blast, die heilReste Zone ins Innere
verlegt wird, statt an die Wandungen, wie das
der Fall ist, wenn man von innen nach auRen
blast. Auf oben erwdhntem Werke habe ich
ein halbes Jahr spater einen zweiten etwas
groReren derartigen Generator eingebaut. Beide
sind bis heute ununterbrochen im Betriebe.

Ein weiterer Generator, den ich bald darauf
fur ein anderes groBes Werk ausfiihrte, hatte
1800 mm inneren Durchmesser. Dieser arbeitete
unter &uBerst unginstigen Verhdltnissen in Ge-
meinschaft mit 14 anderen Generatoren bei einem
Druck von 50 bis 100 mm Wassersaule.

Die ubrigen 14 vergasten je 7 t Kohle in
24 Stunden, meiner vergaste, weil er mit dem-
selben Druck arbeiten mufite, 10 und auch
12 t bei demselben &uBeren Durchmesser
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wie die Ubrigen. Die Gasanalysen, die sowohl
werksseitig als auch von mir gemacht wurden,
waren zufriedenstellend, wie mir versichert wurde.
Die 14 Generatoren ergaben je 30 °/o Schlacke,
der meine dagegen nur 11 °/o- Es handelte sich
hierbei um gewdhnliche Edrderkohle von Zeche
Nordstern.

Dipl.-Ing.J.Geisen-Fiirstenwalde: M.H.! Zu
den Ausfihrungen des Herrn Vortragenden Uber
die Haltbarkeit der eisernen Einhédngerohre in
Gasgeneratoren kann ich einige Erfahrungen mit-
teilen, die mit dem Gasgenerator nach der Ab-
bildung Nr. 40 gemacht worden sind. Dieser
Gasgenerator wird von der Firma .TuliusPintsch
in Berlin ausgefihrt und dient zur Erzeugung
eines teorfreien Gases aus bitumindsen Steinkohlen.

Es hat sich herausgestellt, daf ein eisernes
Einhangerohr, wie es in der Figur dargestellt
ist, ungefahr xa Jahr halt, wenn man es in

Schmiedeisen von 13 mm Stérke ausfuhrt und wenn
Tag- und Nachtbetrieb vorliegt. Die Auswechs-
lung ist immerhin etwas unbequem und deshalb
ist man dazu Ubergegangen, die Beheizung der
frischen Kohlen nach einer &hnlichen Konstruktion
auszufihren, wie man sie in Kokséfen verwendet.
Durch die Heizkanéle in der Generatorwand zieht
das heiBe, teerfreie Gas, wie es von der Ma-
schine augesaugt wird. Die Generatoren werden
meistens als Sauggasgeneratoren ausgefuhrt. Es
hat sich herausgestellt, daR eine genligende Be-
heizung auch durch eine ziemlich dicke Schamotte-
wand erfolgt und daB die Destillationsprodukte
der Kohlen vollstdndig ausgetrieben werden.
Einen noch schnelleren Verschleil erlitt der in
Figur 40 zu ersehende Rost, unter welchem die
Destillationsprodukte zur Beseitigung des Teers
verbrannt wurden. Es tritt dabei eine starke
Oxydation der Roststabe ein und deshalb wurde
vor mehreren Jahren die Konstruktion des Unter-
teils in &dhnlicher Weise geéndert, wie es in Ab-
bildung Nr. 23 fir den Schluterschen Generator
dargestellt ist. Es ist also auch diese Stelle
jetzt ohne jede Eisenteile ausgefihrt und es sind
damit dieselben gilinstigen Erfahrungen erzielt
worden, wie sie uns Hr. Schliter soeben an-
gegeben hat.

Ingenieur Ludwig W esselsky-Dresden:
M. H.! Ich mdchte mir erlauben, einige kurze
Erlduterungen zu den Feinkohlengeneratoren
zu geben, wie sie von der Firma Gasgenerator
G. m b. H. inDresden-Hainsberg ausgefihrt
werden.

Es sind bei Ausfiihrung derartiger Generatoren
insbesondere drei Punkte zu berucksichtigen,
entsprechend dem zur Vergasung gelangenden
feinkdrnigen Material, welches dem Luftdurch-
tritt groBen Widerstand entgegensetzt. Infolge-
dessen muR das auf dem Rost liegende Brenn-
material maoglichst in gleichbleibender Schicht-
héhe gehalten werden, damit der Widerstand

Ueber Gasgeneratoren.

. getragen,
.groBen Kohlenvorratsraum

27. Jahrg. Nr. 23.

nicht zu groB wird, und es muRte daher der
Brennstoff in kurzen Pausen und geringen Quan-
titditen aufgegeben werden. Dem ist bei vor-
liegender Generatorbauart dadurch Rechnung
dal man den Brennstoff in einen
tber dem Trichter-
einsatz ausschuttet, aus welchem er unter dem
unteren Rande des Einsatzes hinweg entsprechend
dem Abbrand selbsttdtig nach Bedarf auf den
Rost herabrieselt.

Eine weitere Forderung, welche zu erfillen
ist, besteht darin, dal das Brennmaterial, welches
vielfach einen hohen Feuchtigkeitsgehalt besitzt
— bis zu 30°/0 — im Generator gut vor-
getrockuet wird, bevor es auf den Rost gelangt.
Das wird erreicht, indem die abziehenden Gase
den Trichtereinsatz von innen beheizen, wéhrend
das frische, vorzutrocknende Brennmaterial an
der AufBenseite des Einsatzes entlang gleitend
auf den Rost gelangt. Die weitere Folge des
Warmeaustausches zwischen dem abziehenden
warmen Gase und dem vorzutrocknenden Brenn-
stoff ist, daR das Gas kihl abzieht. So sind
bei Vergasung von Steinkohlen, wie sie von der
Halde genommen wurden, Gastemperaturen von
etwa 50° C. beobachtet worden; bei forciertem
Betriebe der Generatoren und bei Verwendung
trockenen Brennstoffes steigt die Gastemperatur
bis zu etwa 150° C. Es geht daraus hervor,
dal die Befirchtung, dieser Einsatz kdnnte zu
schnell wegbrennen usw., unbegriindet ist. Vor-
aussetzung ist allerdings, daB der Einsatz, der
Kdérnung des Materials und der Beanspruchung
des Generators entsprechend, angemessen hoch
angebracht ist. Die Verwendung dieser Gene-
ratoren ist vorlaufig auf magere Brennstoffe
beschrankt — darunter wurden z. B. verschie-
dene Steinkohlensorten aus Obcrschlesien mit
Erfolg vergast —, wahrend sich backende
Brennstoffe nicht verwenden lassen.

Der dritte, bei Ausfihrung derartiger Gene-
ratoren zu beobachtende Punkt gilt der Ver-
hinderung des Streichens der Luft an den Schacht-
wadanden entlang, was bei Vergasung feinkdrniger

Brennstoffe in verstdrktem Grade besonders
storend in die Erscheinung tritt und ein
schnelles Durchbrennen der an sich niedrigen

Brennstoffschicht an den «Schachtwanden zur
Folge hat. Diesem Uebelstand ist bei der vor-
liegenden Bauart durch die allseitig von den
Schachtwanden abgelenkte, nach dem Schacht-
innern gerichtete Gasfihrung begegnet. Dem-
zufolge sind auch die eisernen Schachtwéande
nur wenig der Hitze ausgesetzt; so hat z. B.
ein bereits 1904 an einen Sauggasmotor einer
Fabrikanlage angeschlossener kleinerer Generator
mit einfachem Blechmautel ohne jede Ausfiitterung
oder Wasserktuhlung jahrelang mit bestem Er-
folge zum regelmaRigen Fabrikbetrieb — ohne
Reservegenerator — gedient, ohne daB eine
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unzuldssige Erhitzung des Generatorschachtes
aufgetreten ware. Die neuere Ausflihrung mit
wassergekihltem Schacht dient auch hauptséach-
lich nur dem Zweck, in dem Kihlraum den zum
Zusatz zur Feuerluft erforderlichen Dampf zu
beschaffen, da hierzu die abziehenden Gase zu
kalt sind. An einer ganzen Reihe ausgefihrter
Anlagen wurde auch der Beweis erbracht, daB
die vom Kihlwasser aufgenommene W4éarme nur
eiten hinreicht, um die einer normalen Gas-
zusammensetzung entsprechende Dampfmenge zu
entwickeln.

Der Verbrauch an Kihlwasser ist deshalb
auch nur gering, und Uber die Haltbarkeit des
eisernen Schachtes kann bei solider Ausfiihrung
desselben wohl kein Zweifel bestehen.

Besondere Bedeutung kommt dem bei der
vorliegenden Bauart erstmalig zur Anwendung
gelaugten Ueberfallrohr in der Rostmitte zig
ewelches die Aufgabe hat, etwa entstandene Un-
gleichméaRigkeiten der auf dem Rost lagernden
Kohlenschiclit unmittelbar nach deren Auftreten
durch selbsttatige Ableitung des zu viel auf
den Rost gelangten Brennstoffes auszugleichen
und so gewissermalen als Sicherheitsventil zu
mwirken. Zur Erzielung einer gleichmaRigen
Generatorleistung ist diese Vorkehrung nament-
lich fir groRere Generatoren und bei Verwendung
staubhaltiger Brennstoffe sehr wichtig, weil bei
ungleichmaRBiger Schichtung auch der Wider-
stand gegen den Luftdurchtritt an den ver-
schiedenen Stellen des Rostes ein anderer ist,
damit die Luftverteilung Uber die ganze Rost-
flache eine ungleichméBige wird und infolgedessen
Storungen im Generatorgang eintreten. Es ist
leicht ersichtlich, daR Storungen dieser Art in
verstirktem MaBe mit dem Staubgehalt des
Brennstoffes wachsen.

Infolge der vorstehenden besonderen, den
Eigenheiten der Feinkohlen angepalten Vor-
kehrungen an der vorliegenden Bauart ist man
mit dieser in der Lage, noch Brennstoffe mit
einem hoheren Staubgehalt zu vergasen, welche
bei anderen &hnlichen, dem gleichen Zweck
dienenden Generatorbauarten uniberwindliche
Schwierigkeiten bieten durfte.

Mit wachsendem Staubgehalt der Brennstoffe
mussen fir gleiche Leistung natirlich auch die
Generatoranlagen gréfer dimensioniert werden.
Die Grenze hierfiir ist hauptsachlich von wirt-
schaftlichen Erwéagungen abhdngig, von der
geographischen Lage des Verwendungsortes und
von der Preisdifferenz an diesem zwischen
staubigeren und weniger staubigen Brennstoffen.

Im allgemeinen liegen die Verhéltnisse heute
so, daB sich die Verwendung von Klarsorten
mit maBRigem Staubgehalt, etwa in Kornung
°/io mm, am wirtschaftlichsten stellt.

Bei Verwendung solcher Brennstoffe wird
auch ein Gas von entsprechend hohem, normalem
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Heizwert gewonnen, wéhrend bei Verwendung
sehr staubhaltiger Brennstoffe die Gasqualitat
sinkt. Immerhin ist aber auch dann das Gas
zum Motorbetrieb unbeschrankt und zum Ofen-
betrieb noch Uberall dort verwendbar, wo die
Erreichung hochster Temperaturen nicht erforder-
lich ist.

Dipl. - Ingenieur 0. W ol ff- Schleifmihle :
M. H.! Hr. Direktor Kdorting hat in seinem Vor-
trage ausgesprochen, die automatische Beschickung-
eigne sich nur fir NuBkohlen. Es ist richtig,
daB die Anwendung fir Forderkohlen einige
Schwierigkeiten bereitete und Aendcrungen der
Konstruktion notwendig machte. Ich kann aber
wohl darauf hinweisen, dal von 150 heute im
Betrieb befindlichen Morgan-Generatoren nur
Das ist auf
einem Werke der Fall, welches dieselben NuB-
kohlen auch in den alten Generatoren ohne
automatische Beschickung verwendet und darin
einen wirtschaftlichen Vorteil zu finden glaubt.
Sodann hat Hr. Maly den automatischen Be-
schickungsvorrichtungen den Vorwurf der ver-
mehrten Staubbildung gemacht. Ich kann mich
der Kirze der Zeit wegen nicht weiter darauf
einlassen, glaube aber nicht, da schon genligend
Material auf diesem Gebiete vorliegt. Ich mdéchte
kurz eins dagegen anfihren. Ich will auf die zahl-
reichen Morgan-Generatoren mit Beschickungs-
vorrichtungen in Glasfabriken hinweisen. Ich
glaube kaum, daR in einer anderen Industrie
ein so staubfreies Gas geliefert werden muR,
wie es gerade von den Spiegelglasfabriken ver-
langt wird, wo man jedes Stadubchen sofort in
dem Glase sehen kann. Die verschiedenen Herren
Redner haben auf den Nachteil zu hohen Druckes
hingewiesen. Darin liegt wohl des Pudels Kern
Der Staub, der sich in der Kohle befindet, wird
bei einem zu hohen Druck mit in die Hohe ge-
rissen, einerlei, ob er durch eine Beschickung
fallt oder einen Trichter. Ein Nachteil der
Morganschen Beschickung war selbstverstandlich
der einfache VerschluB. Solange nur der ein-
fache VerschluBR vorhanden war und beim Nach-
schutten von Kohle Gas entweichen konnte,
wurde eine Menge Staub in die Hdhe gerissen,
und dieser Staub ging dann in die Kanile.
Durch den doppelten VerschluR ist dies jetzt
beseitigt, wenigstens arbeiten eine Menge von
Beschickungsvorrichtungen, und speziell in der
Spiegelglasfabrikation.wo, wie gesagt, jeder Staub-
teil auf dem Glase sofort sichtbar ist, zur vollsten
Zufriedenheit. Jedenfalls ist mir keine Klage be-
kannt geworden, sonst hdatte nicht eine der
groRten Firmen mehr als 25 Morgan-Generatoren
nachbestellt.

Direktor Otto Knaudt-Essen: M. H.! Ich
mochte den Herrn Vortragenden bitten, anzu-
geben, mit welchen Apparaten die Gasanalysen
gemacht wurden, die er erwahnt hat, und wie-
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viel Zeit ungefdhr zu einer solchen Analyse
notig ist. Die Seiten 9 und 11* der uns uber-
reichten Druckschrift mit Zeichnungen und Ana-

lysen enthalten Angaben Uber Sauerstoff, die
durch ihre anscheinend hohe Genauigkeit mein
grofRes Erstaunen hervorgerufen haben. Wir
finden dort Angaben nicht nur von Ifio oder
2/io °/o, nein von hundertstel, und in einem
Falle sogar von tausendstel Prozent. Inwieweit

eine solche Genauigkeit fur den praktischen Be-
trieb wertvoll ist, weil ich nicht, nach meinen
Erfahrungen sind Schwankungen in der Zu-
sammensetzung der Gase beim ordnungsmaBig
gefuhrten Generator viel hoher als einige zehntel
Prozent.

Direktor J. Korting-D tisseldorf: Ich kann
mich in meinen SchluBworten wohl kurz fassen.

Die von den verschiedenen Seiten gemachten
Mitteilungen betrachte ich als wertvolle Er-
ganzungen und Berichtigungen, wie ich sie in
den letzten Worten meines Vortrages als er-
wiunscht bezeiclmete. Die aufgeworfenen Fragen
sind von anderer Seite bereits beantwortet; nur
auf die Frage des Hrn. Knaudt gestatte ich mir
mit wenigen Worten zurickzukommen, indem
ich zunéachst noch einmal darauf hinweise, daB
ich die Analysen ohne Prifung der einzelnen
Zahlen, die mir unmdoglich gewesen
gebracht habe, wie ich sie erhielt. Nur bei
einigen habe ich etwas gekurzt, vorhandene
Versuchsreihen zusammengefallt, um die Tabelle
nicht zu lang werden zu lassen. Trotzdem ist
sie umfangreich genug, aber die noch vorhandene
Vielseitigkeit halte ich wegen der madglichen
SchluBfolgerungen fur denjenigen fir wertvoll,
der sich mit der Materie beschaftigen will.

Hr. Knaudt hat vor allem die Analyse von
Ehrhardt & Sehmer im Auge. Ich habe die
zur Verfigung gestellten Originale nicht mehr
im Besitz, kann mir also Uber die Fragen,
die Hr. Knaudt stellte, nicht ohne weiteres
Rechenschaft geben. Die zahlreichen Versuchs-
reihen dieser Firma waren mit besonderer Sorg-
falt zusammengestellt und sehr ausfihrlich ge-
halten. Jedenfalls werden aber die HH. Ehrhardt
& Sehmer selbst bereitwilligst Auskunft erteilen,
wie die Versuchsergebnisse entstanden sind.

Ich betone zum SchluR nochmals, daBR ich
gerne noch eingehender geworden wé&re, aber
das Thema zu erschépfen, ware auch dann nicht
moglich gewesen, und bei der zur Verfligung
stehenden Zeit muBte ich ohnehin schon den von
mir zusammengestellten Text erheblich abkirzen.

ware, so

* *
*

des Hrn. 0. Knaudt
Quasebart-Schleif-

Zu den Ausfuhrungen
schreibt Dipl.-lng. Karl
muhle folgendes:
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Hr. Knaudt bezweifelt, daB es mdglich sei,
Analysenwerte mit drei Dezimalstellen anzugeben,
und meint dabei wohl besonders eine Sauerstoff-
analyse mit 0,175 °/o O2 aus den Angaben von
Ehrhardt & Sehmer. Hierzu bemerke ich, daB
die von Hrn. Korting gegebenen Zahlen Mittel-
werte aus denjenigen Durchschnittsanalysen sind,
die von uns zur Verfigung gestellt wurden.

Fir die oben zitierte Analyse lagen z. B.
Hrn. Kérting folgende beiden Analysen vor, die

er zusammenfaBte:

Durchschnitt aus etwa 20 Analysen.
i il
3,30

COs . . . . 4,19

Os 0,15 0,20

co . . .. 3150 30,00

GH. . . .. 1,70 2,35

Ha 14,50 14,12

Ns . 48,85 49,14

100,00 100,00
W as die Ausfihrung der Gasanalysen an-
geht, so sind zu wunseren samtlichen Unter-

suchungen drei Apparate verschiedener Arbeits-
prinzipien verwendet worden und zwar diejenigen
von Fischer, Orsat nach Dr. Hahn und
Orsat nach Hankus.

Die mit den verschiedenen Apparaten ge-
wonnenen Ergebnisse weisen keine nennenswerten
Unterschiede auf; eine Genauigkeit von zwei
Dezimalstellen ist in allen Fé&llen zu erzielen.

* *
*

Ferner erhalten wir noch nachstehende Zu-
schriften :

In seinem Vortrage (ber Gasgeneratoren
berihrte Hr. Direktor Koérting auch die Ver-
wendung von Dampfstrahlgebléasen fir die
Beschaffung der Gebléaseluft und erwéahnte, dal
diesen Geblésen vielfach der Vorwurf gemacht
werde, zu viel Dampf zu gebrauchen. Neben den
Umstédnden, die Hr. Korting streifte, um diesen
Vorwurf zu erklaren und zurickzuweisen, sei
liier noch einer angefuhrt, der vielleicht auch
der Beachtung wert ist; das ist die rein prak-
tische Fuhrung des Generators.

Mir ist fruher vielfach aufgefallen, daf die
Generatoren fir Dampfstrahlgeblédse, speziell die
in Krafterzeugungszentralen, mit einer aufer-

ordentlich hohen Kohlenschicht arbeiteten, die
dem Geblédse unnétig hohen Widerstand bot und
so viel Dampfaufwand verlangte, daB dadurch
ein richtiger Gang des Generators unmadglich
wurde. So fand ich gelegentlich, daB ein Gas-
erzeuger mit einer Schichthéhe von 2 m bei
reichlicher Querschnittsbemessungund mit2 X 3cm
Anthrazit arbeitete; sobald diese Schichthdhe
auf annahernd 1/3 reduziert war, wurde ein
brauchbares Gas erzielt.

Erwahnt sei im Interesse der Generator-
fihrung noch, daR dann, wenn die Kohlenschicht

zu niedrig und oben hellrot wurde, zeitweilig
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Storungen infolge der plétzlichen Entziindungen
von Kohlenstaub entstanden, der bei einer neuen
Beschickung in den Generator gekommen war.

Grevenbroich, den 21. Mai 1907.
Willi. Breusing.

Die von Hrn. Ingenieur Breusing ge-
machten Mitteilungen kann ich als zutreffend
bestdatigen. Auf Grund dahnlicher Erfahrungen
ist man bei den heutigen Kraftgaserzeugungs-

Elektrostahlanlagen. Stahl und Eisen. 807
anlagen, besonders auch nach deren Aushildung
als Sauggasanlagen, von den frither vorkommen-

den groBen Schichthhen wesentlich herunter-

Zur Entwicklung der Elektrostahlanlagen.

Von V. Engelhardt,

den ,Comptes rendus mensuels des réunions
de la Société de I’'Industrie minérale” 1907,

I n

gegangen und benutzt, wie ich auch in den
Vorbetrachtungen in meinem Vortrage gesagt
habe, bei kleinen Kodrnungen des Brennstoffes
durchweg é&hnlich geringe Schichthéhen, wie
Hr. Breusing sie als zweckmé&RBig erkannte.
Disseldorf, den 22. Mai 1907.
Joh. Kérting.
Charlottenburg.
befindlichen Elektrostahlanlagen. Wenn man

diese nach Systemen ordnet, so kommt man auf

Marzheft Seite 88, bringt Pitaval eine Zu- Grund der Angaben Pitavals zu nachstehender
sammenstellung der im Betrieb oder im Bau Zusammenstellung:
im Bau im Betrieb
System Nr. LnDd ort Firm a b s ?{)é P s dW((s(x
i & s
1 Frankreich La Praz Société électroniétallurgique — 400 2800
francaise
2 Allevard Société des hauts-fourneaux et 500 — — —
forges 500
3 Saint-.Tuérv  Société des hauts-fourneaux, forges  Groge - - —
Heroult et aciéries du Saut du Tarn  _ "on
(L|c£1ft§)no)gen- 4 Deutschland  Remscheid Stahlwerke R. Lindenberg - - =
5 Schweiz Schaffhausen G. Fischer 340 - = —
6  Schweden Kortfors Aktiebolaget Héroults Elok- — 4500 Yo an 4500
triska Stal
7 Yer. Staaten  Syracuse Halcomb & Co. = — dro. 5000
8 Baird Noldo Electric Steel Co. Membon —  — —
1 Deutschland Voélklingen Raochlingscho Eisen- und Stahl- - - 300
L werke, G. m. b. Il
Kjellin 5 gchweiz Gurtnellen  Allgem.Kalzium-Karbid-Genossen- ~ — __ onichtan- __
(Induktions- schaft gegeben
ofen . . . i
) 3 Schweden Gysingo Metallurgiska Aktiebolaget — —  nicht angegeben
4 Spanien Araya Yidua de Urigoita e Hiya — — »
Keller ( .
(Lichtbogen-: 1 Frankreich Unieux Holtzer & Co. wooebon | —
ofen) [
Girod(Licht-/ 1 Frankreich Ugine Société anonyme électro- — — nicht angegeben
bogenofen) ( métallurgique
Schneider (
(Induktiona-' 1 Frankreich Creusot Schneider & Co. — — w
ofen) [
Gin (lnduk'f . nicht an-
tionaofen) ( Deutschland Essena.d.R. Fried. Krupp, A.-G. gegeben —
Stassano  (
(Lichtbogen-: 1 Italien Turin Forni termo-elettrici Stassano — ™ nicht angegeben
ofen) [
2 Arsenal — — *

Es wdéren demnach 18 Elektrostahlanlagen
teils im Bau, teils im Betrieb, welche sich auf
die einzelnen Systeme wie folgt verteilen wiirden:

Heroult....ocooeevenennee 8 Schneider 1
Kjellin. i 4 Hin e 1
Keller. i, 1 Stassano0.....eeeennnen. 2
Girod 1 SummelS

Wenn auch zugegeben werden muf, dafl es
nicht leicht ist, Uber eine erst in der Ent-
wicklung begriffene Industrie wie die Elektro-
stahlindustrie zuverlassige Angaben zu bringen,
so kann man doch ruhig behaupten, daR die
Angaben Pitavals nicht den Tatsachen ent-

sprechen.  Sie bleiben so ziemlich fur alle
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Systeme hinter den Tatsachen zurick. Was ist, sind nachstehende, teils schon im Be-
das Kjellin-System zundchst anbelangt, trieb, teils noch im Ban befindliche Angaben
Uber welches Verfasser am besten informiert anzufihren:
M. Land Ort Firma In;gau Img.e;rleb
1 Deutschland u. Luxemburg Volklingen Rdchlingsche Eisen- und Stahlwerke, 400 150
G. m. b. H. 1000
2 . Essen a. d. Ruhr Fried. Krupp, A.-G. 1000 —
3. - Gleiwitz Oborschlosische Eisenindustrie, A.-G. 240 -
4 n Dommeldingen Le Gallais, Metz & Co. — 150
5 Schweiz Gurtnellen Allgom. Kalzium-Karbid-Genossenschaft — 550
6 Oesterreich-Ungarn Kladno Poldihiitte 730 —
7 . Yolklabruck J. Brauns Soéhno 130 —
8 Schweden Gysinge Metallurgiska Aktiebolagot — 240
9 Goldsmedhiitte Metallurgiska Aktiebolagot 1000 —
10 Spanien Araya Vidua de Uri goitia e Hiya — m415
n England Sheffield Yickers, Son & Maxim — 400
Hierzu kommen noch drei Anlagen, je eine von denen ersterer mindestens zwei Anlagen
in den Vereinigten Staaten, England und Sud- (eine in England, eine in Deutschland), der
afrika, welche die Besitzerin der englischen zweite eine Anlage in Schweden im Bau oder

Kjollinpatente, die ,,Gréndal-Kjellin Co.”“, im Bau
hat und Uber deren Aufstellungsort und Umfang
der Verfasser nicht néher informiert ist. Dies
macht in Summe 14 Kjellinanlagen. Doch auch
bezuglich der anderen Systeme hat Pitaval zu
niedrig gegriffen. o

Es sind noch zwei Heroultanlagen in
Oesterreich  im Bau (eine in Judenburg bei
Danner & Co., 2000 kg Chargengewicht, und
eine bei Gehr. Bohler, A.-G., 2300 Kkg
Chargengewicht), des ferneren eine in Weloud
(Kanada) und eine in Kalifornien, so dal wir

auf mindestens zwolf Heroultanlagen kommen.
Nach dem Gin-System dirfte die Anlage in
Plettenberg noch arbeiten. Nach dem System
Stassano ist eine Anlage in Deutschland im Bau.

Ganz vernachlassigt sind von Pitaval die
Induktionséfen von Frick, Wallin & Colby,

sogar schon im Betrieb, endlich Colby eine An-
lage in Philadelphia (Disston Works) im Be-
trieb hat.

Berilcksichtigt man noch die Angaben Pita-

vals, so kdme man zu nachstehender Zusaminen-
Stellung : ) )
Induktion.s- Lichtbogen-
svstemc systerme
Kjellin . . . C 10
Gin. . . ., 2
Schneider . . . . 1 Girod. . . ... 1
Friok . . . , 3
Wallin 1
Coby . . ., .. 1 Summo 37
also mindestens auf die doppelte Anzahl von
Elektrostahlanlagen.
Verfasser will natiirlich nicht behaupten, daR
auch diese Zahlen absolut richtig sind, jeden-

falls kommen sie aber der Wahrheit naher.

Ueber Zusammendrickbarkeit von PrelRwasser.

M an findet in der Literatur vielfach die Angabe,
daB die Zusammendruckbarkeit des W assers
auRerordentlich klein ist, sodaB dasselbe schlecht-
hin alsnicht zusammendrickbar angesehen werden
kénne. Als Folge dieser Angaben ist denn auch
bisher bei Berechnung und Beurteilung hydrau-
lischer Arbeitsmaschinen die Zusammendrickung
des Wassers wohl meist Ubergangen worden.
DaBR aber gerade das Wasser an erster Stelle
den ,toten Gang einer Presso“ veranlafRt und die
Zusammendrickbarkeit desselben bei hohen
Pressungen durchaus nicht zu vernachlédssigen
ist, sollen folgende Zeilen zeigen.
Fir 1 Atm. Drucksteigerung ist die Zu-
sammendrickung des Wassers nicht ganz gleich-
bleibend. Sie nimmt' langsam ab mit hdherem

Druck und
im Mittel

steigender Temperatur und betréagt
fur 15° lind Dricke zwischen 1 und

4
800 Atm.-j-gj des urspringlichen Volumens. Im

W asser gebundene Luft ist ohne nennenswerten
EinfluBR auf diesen Wert, dessen Kleinheit zu
der Annahme verleitet hat, dalR die Zusammen-
drickung des Wassers vernachlassigt werden
kénne. Das ist jedoch nur der Fall bei geringen
Pressungen und kleinen Wasservolumina, aber
nicht bei hohen Driucken und grdfReren PreB-
wassermengen, wie folgendes Beispiel zeigen soll:
Es liege eine Schmiedepresse* mit Dampftreib-

* ,Zeitschr. des Vereines deutscherIngenieure*
1902, Nr. 48 S. 1822.



5. Juni 1907.
apparat vor: PreRkolben-Durchmesser = 800 mm;
max. Hub = 1500 mm; max. ProBdruck = 2500 t
entsprechend 500 Atm. Wasserdruck; Plunger-
Durchmesser am Troibapparat = 234 mm; Hub
desselben = 2300 mm.
Es soll nun der tote Gang auf die Weise

bestimmt werden, wie in Nr. 11 S. 386 dieser Zeit-
schrift vorgeschlagen worden ist, d. h. mit auf dem
Untersattel aufsitzendom Oborsattol. Alsdann ist
in PreBzylinder, Rohrleitung und Treibapparat
ein W asservolumon von 870000 ccm. Das
Fiillwasser stehe unter einem Drucke von 50 Atm.
Damit ergibt sich fir den Maximalwasserdruck

von 500 Atm. eine Zusammendrickung des
43
W assers = 870000 < (500—50) 102" 16834 ccm,

16 834
was einem Hub am Treibapparat von 23,42-

16834 = 39,2 cm bezw. des Gesamthubes
430
entspricht. Das ist ein Wort, der wohl nicht als

gering angesehen und vernachldssigt werden kann.

Untersucht man nun anderseits den toten
Gang dos Treibapparates als Folge der elasti-
schen Dehnungen des PrelRzylinders, des
Zylinders am Treibapparat und der Rohrleitungen,
so findet man, daB die betreffenden elastischen
Dehnungen zusammen etwa 990 ccm betragen.
Dem entspricht ein Hub am Troibapparat von

23 cm, d. h. -E von dem fur die Wasserkom-

pression ndétigen Hub.

Noch geringer ergibt sich der tote Gang
infolge der elastischen Dehnung der S&ulen des
Pressengestelles. Die Beanspruchung derselben
auf Zug sei 550 Atm. (gewdhnlich nur 450 Atm.).

Boi 6,5 m freier Saulenlango ergibt das eine
650 « 550

elastische Dehnun on = 0,18 cm ont-
: Ung von 5 200 (¢

sprechend einem Hub des Treibplungers
0,16 <803 % 1
4 = 187 cm, d h. -g-p des Wertes fur
430

W asserkompression.

Die Pressenjoclio biegen sich ferner elastisch
durch und ergeben dadurch ebenfalls einen
weiteren toten Hub des Treibplungers, und zwar

Die Eisenbahnen der

L aut Bericht des ,Archivs fir Eisenbahn-
wesen“* Uber die Eisenbahnen der Erde,
der alljadhrlich erscheint und eine funfjadhrige

Periode in den Kreis seiner Betrachtungen zieht,
ist die Eisenbahnbautatigkeit im Jahre
1905 recht betrachtlich hinter der des Vorjahres
zurickgeblieben; es wurden namlich 20156 km

* Jahrgang 1907, Heft 3.

Die Eisenbahnen der Erde (1901 bis 1905).

Stahl and Eisen. 809

ist derselbe, wenn man die schwer zu errechnende
Durchbiegung mit 2 mm annimmt = ~ 24 cm.*

Der tote Gang infolge der elastischen Deh-
nungen ist ziemlich unabh&ngig von dem Stande
des PreRkolbons bezw. der Dicke der Schmiede-
sticke. Dagegon wird der Wert des toten
Ganges fir Wasserkompression mit der Dicke
der Schmiedesticke geringer, entsprechend der
kleineren Wassermenge im PreBzylinder. Fur
~ 700 mm starke Schmiedestiicke ist der betr.
Wert = ~ 20 cm. Diesem toten Hub entspricht
der bedeutende Arbeitsverlust fur den Hub von
rd. 23600mkg. Da nun diesor Verlust abhéngig
ist von dem ProRBwassorvolumen, so ergibt sich
daraus im Interesse wirtschaftlichen Arbeitens
die Fordorung, bei dampfhydraulischen Pressen
das ProBwassorvolumen maglichst zu beschrénken.

Die Arboitsverluste infolge der elastischen
Dehnungen des Pressengesteiles, der Zylinder und
Leitungen ergeben sich fir unser Beispiel zu

rd. 7900 mkg, d. h. zuvon dem Verlust durch

Eine Horabminderung der
Beanspruchung der Pressensaulen auf die
Halfte des obigen Wertes durch starkere Aus-
fuhrung ergibt einen Arbeitsgewinn von etwa
1100 mkag.

Auf jeden Fall ist aus den angefihrten
Werten ersichtlich, daB die Arbeitsverluste durch
Kompression des Wassers ganz erheblich sind
und die Verluste durch elastischo Dehnungen
Ubertreffen.

Darmstadt, April 1907.

W asserkomprossion.

von Roessler.

* Der Herr
keit der Presse
2 mm an. Dies
es ist dabei die

Verfasser gibt die Nachgiebig-
in der Héhenrichtung zu 1,6 -j-
dirfte aber zu wenig sein, denn
Nachgiebigkeit der Muttom im
Gewinde und der Anlagefidehen der Muttern
gegen die Pressenjoche nicht berdcksichtigt.
Die leicht vorzunehmenden Messungen geben
weit gréRere Werte. Die Nachgiebigkeit des
Pressengestelles kommt demzufolge dem Ver-
luste durch Wasserkompression mindestens gleich
und darf daher bei der Konstruktion einer
Schmiedepresse nicht vernachlassigt werdon.

Die Redaktion.

Erde (1901 bis 1905).

gebaut gegon 25388 in 1904. Mehr als 2000 km
des Ausfalles kommen auf die Vereinigten
Staaten von Amerika. Auch im asiatischen RuB-
land hat die in und nach dem Kriege einge-
schréankte Bautatigkeitweiter angehalten, wahrend
der Eisenbahnbau in China, Japan, Korea und
Ostindien besonders starke Fortschritte aufwies;
auch Australien schreitet nach der Stagnation
der letzten Jahre wieder ristiger vorwarts. Die



1956 und das YorhaltniB

1901 bis zam Sclilusso dos Jahres

Erde wvom Schlisse des Jahros

dor

Eisonbahnliingo

Die Entwicklung doB Eisenbahnnetzes

Lander.

einzelnen

der

und Bevolkerungszahl

FlachengroBRo

zur

der

810 Stahl und Eisen.

k’; 05w H T-tcCD
00— CS Ol t—CS rH rH Cs
1\
1a ¢
oq*  0s"oi*co_©_oo
cfofofefvTofcf ©-
u 0 0 %O 000
0 0 00 00
%r 00 00O0OO
o cogl
31- OO “°HO
H Nnh COh L"
wH ©  VHOI VH rH IO
co
GO O 10 Ci O -+< Ol
co
§ 81 VH CS vH o CO Ht* CS
e®afcfofw»cfvfvfvh
O CO CS VH cs CO VH
Cho CS© © ©
o tv VH
ol
GO Ol VH VH © yH 10
Ol VH co ® ©® r— co
Olio © © VHO® ©
vH t- ol tH o] rH o
co
O CS ©® VH VH @ i0
- I'-e o ©
O vHes © vHo ©
co L* ol rH ol rH up
co
G @
VH © © © © ©
A O @ L-——HCOO t'-
0 COO cs cs © cs KD
\ﬁ Ol L— ol vH Ol rH O
co
« io 0lo © 00 'H o
© © \HO © © L—
VHe © © © © uD
Ol ® ol rH ol vH KD
% co
’ 00 vH SA © rH rH rH
© t- © © Ilve co
y © tve © © © o
Sl VH @ Ol vH oi rH KD
& o

tf %

§ 6o CP EH
KL F¢ 2 roRsp

pPUjaOSHIN

qxm i

Die Eisenbahnen der Erde (1901 bis 1905).

o 0O

@i

OO \NHVNHTNO©

cf cfof_vf_vafcd»ifoft-f_vfcovaf_of_ld“‘ufcfcf

f TOO

0p é°°

o

V" (It ®KCDOV
ufvfo fcf»cfvf cfcfofofofcfof h*of r-T,

9]
0
©

~OSNON @V

00
Q0
00

NOli

ﬁC"

0 0O0O0O0DO0

00
0 0 0
vHO

0

000O00O
©»0©Vvt<OS©®»0OCOC

9]
o

0

00

0

1’

000

OG0T SRR Cobe

rH @ cs_©__v-AcorL-ACS "VH oi_io 0 oln csh
iT cfofcfcfcfofofcf ia-Lftf of cf »fC-cf

o rer
8 e

-
tv
VH

©
KD

vH
©

KD
KD

©
Iv

co
KD

©
t—

ol
KD

©

VH
ol

©
rH
©

Iv kKD ©

©

A

N.

0

tv
vH
VH
©
©

o

vH

©

o

0

DVH Ol ® © ©
-0 © tv
vH I- 0ol ©

©

06

© v H
© tv
VH ©
© -H
VH KD

~AG O tve®
© KD ® ©
Ol Ol KD Ol

© v © vH

i%e

VH

vH

vH

vH
vH

VH
©

O @06

<] @@f‘_

32
<

I

@ ©ii
1‘©T:©

© ©
VH t—
©vHCO0 vHO1©
VH 10 ®@ © ©
VH KD VH

=

<6 %00
000

I

o

02
pr

il

NG@®TOOt- OO H

©
©
vH
©

<

e 06

©® © Ol co ©
© © © ©
© © ol | 1
VvH
® VH © |— rH Ol ©
© © rH tv yvH vH VH
vH CD €D VH Ol vH VH
ol ol ©® VH @
v
O tv COlv @01 ®
© L-1- Iv VH VH
VH © © vH vH vH VH
ol Ol © rH ©
VH ® ©® tv © Ol ©
VH © t- |— © vH VH
© © © rH CD vH vH
ol ol © VH ©
vH
VH - ® t—®© 03 @
vH t- t- I— © vH VH
©VvH © vH @ vH VH
ol Ol © rH ©
vH
VH©@ © rH © ol ©
© © tv L- ©® vH
VHe® © H © vH VvH
ol rH © VH @
VvH
1 =7
%—a B %8
? S« ..
FUrti
£ 8%
56t
0. o0 CIlvOG

000000
SCOCDfc-©vH

PO0 0606

;@@ 066 i@@

(XX

B30t 8>

Lo 300

geex

06

@06

0 6®6

27. Jahrg. Nr. 28.

WA
VI cfvhe
N © (ju3 0 | ™M°
cfefvfvl 0"cfo" cfer
Q000 0 QQ 880
0 00O bbb 0
00O0O 0 0Q
oo 0*0 0 -
Y o) oWHa oo
VH CO Ol
VH -tf 03
88 oo o 888
o o o
@ o cOcCs @ o a
@O O lo was cst- w
OO)\A—|6—| 1 1 @vf O (3(1)@
@ Lv vH 0, @o o ol vH
csco ol vH vH vH vH
001« €O @03,
cf—t vfcf
© Ol tv. vH © ol tv ol © © ©
VH ol co © VH VH © VH Ol
VH 1 — ol © © | , Ol vH
=H © VH rH 1
©
© t- 0l Co © ole VH® 01© © Lva
© VH tv i— rH © © © 0l 0l©® © © 03
© VHo © © © VH©O© © VH cpcs rH
vVH @ rH @ vH © rH VvH vH
© © VH
©
Ol -H CO t— © rtHe rHe o01©® © -H®
-0 © © CO® © 010l ® © vH 01
VH @ © vH © © vH © © CD 00 vH
vH rH vH © vH © rH vH rH
VH ©
©
-HCDO © ol © © vH© oi © Lv KD
© © © CD ol tv @ vH Ol Ol © © KD
© cbo © © VHVH © © VH | co® ©
VH ©@ vH © vH © rH rH rH
© © VH
©
Iv.co e co © ol t— - H®© © © tv kD
v o o © © VH vH -H Ol Ol © © KD
tvo © © © L-—H O @ VH ECD@ ©
© © rH® rH ol rH rH rH
ol © rH
©
VHO® © vH © © t- vHO © © tve
© © © © © © vH vH Ol Ol ©® © ©
© VH © VH © © VHe © vi | coe o
t~ © VH @ VH ol rH 1 rH rH
i ol VH
©
a
< -cs" §|
@
rc
S 8
D v - lo
B »0
« R
&
ls || “B
S48
Py a@)%
Qug P &z c
fn gHr»IM g ®p£
; 0 ,
'
PYHg, 0ub  ;ox
gr7 TR 500
A% a 0 & > p
j 0 OB OBR
Wiks fexel



MO GO cD.CD, OT_CAKD o C

5. Juni 1907. Die Eisenbahnen der Erde (1901 bis 1905). Stahl und Eisen. 811

i® n o
co ko © vTvH vH o f ©O~vT v i ©-O'cf »ftf 1 1 1 a> kd c¢T - firfcfcovcf
VH -t<**00©i0COVH
cD
t- CD ©
VH VH © tv KDO©©O©KDCS©01© 01010 vH s KD”KD, || * |
'
© © VOO ©©00 adoo© © cf Viefcforcfuicton
8 ©0©© 000000000 ©© ©©®© o ©0© 00000
© 000©0© 0© © © © © © © © © © © © © © © © © © 0
© © © © © ©© © © © © © © © ©® © ®© © © © © © © © © ©
VH © VH «* vH 0O cbo O OlO t-® CROI® ~ O © KD 1 | © 00 tv © © VH ® CD »0 Ol Ol ©
CD CD CD VH © VH L— KD Lv vH © CO © t— t— © ©@®©® 1 1© DS [ COOtvCOCOI-TH®
© © CD co tvL-0i©@KD©O ©»0i0t-viQ® © © tv Lv ol COOICDCDVH vhvH w
© VH tviotve ©-HCD®® © © ® H
KD VH ¢ ol
©OOO ©©©© 000000000 © o © o 6 © ©©© 00 © 0 ©
© © © © © © © © ®© © 0 0 0 0 0 ©@ © © © 0 © © © ©© ©© © © © ©
VH VH Iv. © co © i00 0O *CD ©® © (N t-010 O © VH © © © rH © © VH © vH © CD Iv
VvH CD CO © KD -H CO vH CO twv CO CD UD CO CD ® © CD vHilv | | © © © -H VHOCSVHrHtvtvty
© UDtv Iv CO KDVHCOVHTI-H®®©VH tv co ©@ cp © © 1 10 tvo © tv O1© vH CD® OlvH
CD Ol VH Iv co KD © 01 VH © ©Lv KD®© © o tv © rH 0l Ollv CD  tv D
Ol vH ol
co, 0l H © ,KD,0,00, rH ©OO tv 0,0lLtv, ,000. VH KD © KDOI © 0l ®© CDO00© vH CD KD ©,
X0 co ©" ofctofofl-f 8@8 ofcftf cfcfvf vt~ kpyH KD CD Vi cf
© VH VH VH io © © © TH
TH
© KD KD ©® CD ©00O CO(M * vH CD CDCD »C CO  KDVHVH tv vH &
Cco 0l ® Ol Lv CO VH CD 10 VH CD CO Ol tv rH cDO IvO CDW O
CD © CcD Ol ol Ol vH CD o VH cs 0iOl ol cp © © Ol vH 00 tv
VH
© CO © VvH © © © tvli0O O vHVHI0 01© © 00 &) VH © ©vH © © © © ol tv © Ol Oltyv CD® © © © oi
O HH O iO 'H 10 iQ t-0 O H t.H ©OOIlveo KDKDWHO Ollv‘b ©@VHKD®© ©©®vH
@6@@@ © vHeoe © e o v 10 v o tv l— VH 01©VvHVH® vHvhes o]} ©KDO®©®VH®©®©vH
© 01©® © vHtv © © ol ol KD vH KD vH Ol VH KD KD ©® kD )
© ©
VH
© © © © © © ® Ol vi.0i ® «H «H Ol ® 01 © VHVH®©@©i0 0o tv A © o osos vh co vhoL
KD vH vH Ol ©vH1!-© ©»D ©KD®©vHOUVH ©©tve kO ©®vHO® Lv \@ Ol VH tvkdD —H © © VvH
ol ©® © -H ©VH©® O VH © © vH tv @ tv 0l © vH vH © ' —Ho © vH 016 Lv © VHrH © KD
© KD KDO® VvH ©
© © © VH © © 0l 0 Ol®© -H© Ol -H ol io Ol VHVH © © HO© © ©VHO©OrHOrHO!
KD vH vH © ©rH©©O0Itve 100 6VvHOO® »C©VH© KD © vH © ©VHKDKDVH®KDVH
Odocow ©VvH © © © © ol © o © tvO-HVHOVHTIHO © VH O © tv® -H rH
© KD KD ©® VH co
© © © © tv © ©© ©®tvCDO®VHO©O01006VH 0lVHVHO© ©KDiO® m@ Iv -H© © tv CD Ol 03
© KD -H VH © OHHOHOI®i50©®0o0im KDO®VvH®©®©©06 0 @vH@OI@@@VH@E
tv 0l © © tv © VvH KD © tv KD tv VvH O1KD Iv @ vHt-i tv tH © © VH © tvCD© ©KD®©®VHVH
Ol ® vH © vH oi ol VH VH VH rH rH © KD VH © VvH ©
x ug
© rH vH tv © © © 010 Kb® -H © 0l © Iv Ol © VH VvH tv KD KD © VH © tv CD
KD VH © © © VH © -HO Oll—u © © © 0l® VH ® VvH ole © © VH © Ol vH
ol ® © tv © VH oi KD® VvH % VH 0l © © © VH | tv tHo © v VH © ©
rH VH © VH vH « tH rHTH O WO \H © ©
(o]
® P
.
4
B1
i Q ] ' P
©.8 © meiSeM :
© KD . ag E
& E .22F
B P Co'gﬂ,jOI ts3
P O ps
E* S A
i b
o 25 ®
'S r2
usf N
0 é% (Dp p A 2
> b B
2 £ -e §,§®3 . p m-
0 g h. p " L S-6
: . | 211IM S IV g §2
10y & 2 : RO 1
. s é
© Lok Saidniwgtn . P M WSE N S < Be-
t-3 2 tc . ME" " 2% A to feB «3 03 « PP
pin i 3 £¢9 H O 0 . y
psceo>-w ~ PO P n a ohj

SRV RAIES NSRBI VO OO

°

o



812 Stahl and Eisen.

Bahnen der deutschen Kolonien in Afrika er-
fuhren, besonders durch den Bau dor Otavibalin in
Deutsch-Studwestafrika, einen Zuwachsvon 463 km,
nadmlich von 888 auf 1351 km. In Europa war der
Fortschritt normal (siehe im einzelnen die Tabelle).

Von der Gesamtlange der Eisenbahnen
der Erde am Ende dos Jahres 1905, 905695 km,
befinden sicli 460196 km in Amerika, davon
351503 km allein in den Vereinigten Staaten.
In weitem Abstande folgt das Deutsche Reich
mit 56477 km, europdéisches RuBland mit 54974 km,
Frankreich mit 46 466 km, Britisch-Ostindien mit
46045 km, Oestorroich-Ungarn mit 39918 km, Grof3-
britannien und Irland mit 36447 km, Kanada mit
33147 km wusw.; von den Ubrigen Staaten Uber-
schreitet koinor die Zahl 20000.

Die Reihenfolge der Léander sowohl in der
absoluten Kilometerzahl als auch im Verhéaltnis
der Eisenbahnen zur Ausdehnung des
Landes ist dieselbe geblieben. Belgien hat auf
100 gkm 24,6 km, Sachsen 19,9, Badon 14,3, ElsaR-
Lothringen 13,6, GroBbritannien und Irland 11,6,
das Deutsche Reich und die Schweiz 10,4, W tirttem -
berg 10,2, Bayern 9,9, Preufen 9,8 km. Durch
die Einbeziehung Alaskas ist das Verhéltnis fir
die Vereinigten Staaten auf 3,8 gesunken (ohne
Alaska wirde es 4,5 km botragon). — Im Ver-
haltnis der Eisenbalmlange zur Bevdlkerungszahl

GieRerei-M

Vom Bau und Betrieb der Kupoléfen.*

G. G. Ure teilt seine Ansichten und Erfahrungen
beim Bau und Betrieb von Kupol6fen mit, die ihn
nach eingehendem Studium in England und Amerika
veranlaRten, seinen eigenen Ofen entsprechend um-
zubauen. Es handelte sich um ein anfanglich kleines
Unternehmen, dessen starkes Aufblithen aber in Kiirze
sicher zu erwarten stand. Deshalb wurde der Ofen
gleich auf die hochste Leistung berechnet und so aus-
gefiihrt, die urspriingliche Weite von annahernd
2000 mm aber durch Einbau eines ringférmigen
Futters von 460 mm Starke im Querschnitt derart
reduziert, daf er den augenblicklichen Verhaltnissen
entsprach. Die Dicke des Mantelblechos braucht, wie
der Verfasser ausfiihrt, 6,4 mm fir den Schacht, fir
den Windverteilungskanal 4,8 mm nicht zu (ber-
schreiten. Der Querschnitt der Windleitung wie des
Windverteilungskanals wurdo 40°/0 groBer gewahlt
als der Gesamtquerschnitt aller DiBen, weil so eine
gewisse Unabhangigkeit des Winddruckes im Ofen
von UnregelmaRigkeiten am Gebldse erreicht wurde.
Die Uoberloitung der Windleitung in den Verteilungs-
kanal erfolgte tangential, um Widerstanden maglichst
vorzubeugen. Krimmungen und Ecken wurden nach
Maglichkeit vermieden oder ganz flach genommen.

Es ist im allgemeinen schwierig, genaue Ab-
messungen fir die Disenquorschnitte anzugeben.
Verfasser hat mit zwei Reihen Disen Versuche an-
gestellt; die untere Reihe sollte die Schmelzarbeit
leisten, die obere dagegen nur die Vorteile auspro-
bieren, die theoretisch dadurch entstehen, dal man
in einer hoheren Ofonzone die unverbrannten Gase
entziindet. Es waren in der unteron Reihe vier und
in der oberen Reihe acht Disen vorhanden, die sich

¢Nach ,,The Foundry Trade Journal®, April 1907.

GieBerei-Mitteilungen.
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stehen natdrlich nach wie vor die dunnst be-
volkerten Staaten obenan.

Der moist besseren Ausristung der Bahnen
und des teuren Grund und Bodens wegen waren
die durchschnittlichen Anlagekosten in
Europa nahezu doppelt so hoch wie in den
Ubrigen Erdteilen: in Europa né&mlich rund
298000 JI fur 1 km gegen 294000 Jt im Vor-
jahre, in den (brigen Erdteilen 151000 JI (im
V orjalire ebensoviel). Das Anlagekapital dor
Eisenbahnen wurde sich unter Zugrundelegung
dieser Anlagekosten in Europa auf 309393 mal
298000=92199114000 Ji, sonst auf dem Erdball auf
596533X 151000 = 90076483000 J6, im ganzen
also auf etwa 182 Milliarden gegen 178 Milliarden
Mark Ende 1904 berechnen. Wenn freilich der
Boricht des ,,Archivs fur Eisenbahnwesen* hieraus
folgert, daB ,hiernach im Jahre 1905 nicht
weniger als 4 Milliarden Mark in dem Ausbau
des Eisenbahnnetzes und der Herstellung neuer
Eisenbahnen angelegt worden seien®, so ist das
natirlicherweise ein TrugschluB; denn die durch-
schnittliche dbrigens nur borochnete und sicher-
lich zum gréferen Toil durch nur fingierte Wert-
steigerung von 4000 M fur das Kilometer in
Europa, die den Hauptteil jener 4 Milliarden aus-
maeht, kann doch fuglich nicht als ,,im Jahre 1905
investiertes Kapital“ angesprochen werden.

itteilungen.

35 bezw. 60 cm uber dor Sohlo befiudon. Durch
Schiebor konnte jedo oiuzolno Diso abgesperrt werden.
Durch viele Vorsucho hat Verfasser fostgestellt, dal
die zweite Dusenreihe fur ein 6konomisches Arbeiten
nicht unbedingt erforderlich ist. Die Disen der unteren
Reihe wurden im Gesamtgnorschnitt rund 18 %o gréRer
genommen, als der Windaustritt am Geblase. Mit
fast quadratischem Querschnittan den Windvorteilungs-
kanal anschliefend, werdon sie nach innen flacher
und breitor. Im allgemeinen schneiden sich die Disou-
mittcllinien im Ofenzontrum. Diese Anordnung treibt
aber den AVind zu sehr zur Mitte, wo durch das Zu-
sammentreffen der Windstrome leicht Abkihlung ein-
tritt. Der Beweis hierfir liegt in der Tatsache, dal
es dem Verfasser gelang, ein groRBes Stiick Roheisen
mit der dbrigen regelrecht schmelzenden Beschickung
genau durch die Ofenmitte ungeschmolzen auf die
Ofensohle zu bringen. Um diesen Uebelstand zu be-
seitigen, laRt man eine Seite der Blasform parallel,
die andoro Seite aber in einem Winkel, der fir
gunstigste Windverteilung birgt, zu dieser Mittellinie
verlaufen.*

Die Beschickungstiire lag 4,25 m tber der unteren
Disenreihe. Eine hohere Lage ist im allgemeinen un-

* Die vom Verfasser gedachte Diisenanordnung geht
aus seiner Beschreibung nicht ganz klar hervor. Auch
mufl die Behauptung, die Anordnung der Disen in
zentralor Richtung fiihre zu einer Abkihlung in der
Ofenmitte, insofern eine Einschrdnkung erhalten, als
der Verfasser weiter unten selbst zugibt, daB ein
Einziehen des Schachtes bei weiten Oefen notig sein
kann, damit der Wind Uberhaupt bis zur Mitte dringt.
Dadurch kénnte auch eine Erklarung seines Versuches
mit dem Stiick ungeschmolzenenRoheisens gegeben sein.

Anm. d. Bed.
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nitz,* und die Tar tiefer legen, hielRe auf das Vor-
warmen der Beschickung durch die "Verbrennungsgase
verzichten. Den Kamin des Ofens bildet man entweder,
indem man das Mantelblech des Schachtes hochzieht,
oder aber man mauert ihn auf und sichert ihn durch
umgelegte Bander. Sehr empfehlenswert ist cs, dem
Kamin einen gréReren Durchmesser zu geben als
dem Ofen8chneht, weil die plétzliche ' Querschnitt-
erweitcrung ein Absetzen von Funken und Staub er-
maoglicht. Besser ist es aber immerhin, eine Funken-
kammer anzulegen, die den Kamin abschliet und die
Gase seitwarts und nach unten zwingt, wobei der
Staub sich niedersehldgt.

Der Schacht der Kupoldfen soll senkrecht aus-
gemauert sein. Ein Einziehen nach den Disen hin
kann sehr leicht zum Héngen sperriger Masselstiicke
fihren. Kur bei ganz groBen Oefen ist diese Ver-
engung notig, um mit dem Winde bis zur Ofenmitte
zu gelangen. Zwischen Mantel und Mauerwerk laRt
man zweckmalRig eine Luftschicht von 20 bis 25 mm,
die man auch mit Koksascho oder Formsand ausfiillen
kann, um dem Ofen eine freie Ausdehnungsmdoglich-
keit zu gestatten. Die Disen werden mit Asbest
abgedichtet. Gute Erfahrungen hat G. G. Ure auch
mit einem nach unten klappbaren Boden beim Kupol-
ofen gemacht. Fur feuerfeste Stoffe wird der Grund-
satz aufgestellt, daR das beste Material im Gebrauch
das billigste ist.

Es darf fernerhin nicht vergossen werden, dal
weniger die Pressung als die Menge des einstromen-
don Windes das wichtigere Moment ist. Wenn man
stellenweise mit einem Druck von 700 bis 1100 (?) mm
Wassersdule arbeitet, so hat dies seinen Grund in zu
engen Dusen. Hoher Winddruck kostet viel Koks,
verbrennt das Ofenfutter und kiihlt die Disen ab.
Bei scharfer Pressung ist das geschmolzene Eisen der
Oxydation fortwéhrend ausgesetzt, und Gebldse und
Antriebsmaschine leiden unter dauernden Reparaturen
durch HeiBlaufen und Bruch. Unter diesen Um-
stdnden sind auch direkt gekuppelte Gebldse ungerecht
als unbrauchbar verworfen worden. Verfasser hat
mit einem direkt gekuppelten ,Rootsblower Kr. 5%

* Auch diese Bemerkung ist unrichtig, da heute
Giberall hohe Oefen angestrebt werden.

Ahm. d. Bed.
Bericht dber in- und
Deutsche Reichspatente.
KIl. 10a, Kr. 174695, vom 15. Juli 1902. Zu-

satz zu Kr. 171 203; vergl. ,,Stahl und Eisen* 1907
Nr. 3 S. 102. Dr. C. Otto & Comp. G. m. b. H.
in Dahlhausen Ruhr. Verfahren zur Gewinnung
der Nebenprodukte lei der Steinkohlendestillation.
Gemal dem durch das Hauptpatent geschitzten
Verfahren zur Gewinnung der Nebenprodukte bei
der Steinkohlendestillation werden vermoge einer
nach der Vorlage zu geneigten RickfluBleitung samt-
liche Kondensationsprodukte, also aufer dem Teer
auch das Gaswasser, nach dem Ausgangspunkte
oder in dessen Kiihe zuriickgeleitet. Dieses Ver-
fahren wird gemaR der vorliegenden Erfindung
dahin erweitert, dal das gewonnene Gaswasser nacb
vorheriger Abkiihlung zum Auswaschen von fliichtigem
Ammoniak aus den Gasen benutzt wird. Der Vorteil,
welcher in der Benutzung dieses Gaswassers zum
Auswaschen der Gase gegenliber der bisherigen Ver-
wendung von reinem Wasser erreicht wird, besteht
darin, daf die Kihl- und Waschapparate vereinfacht
und eingeschrankt werden, wahrend man auferdem ein
an Ammoniak reicheres Gaswasser als bisher gewinnt.

XX 1121

Bericht Gber in- und auslandische Patente.

Stahl und Bisen. 813

bei 500 mm Wassersaule die besten Erfahrungen ge-
macht.

Das Zerkleinern des Roheisens, das viel Zeit in
Anspruch nimmt und dessen Wichtigkeit nicht immer
genigend beachtet wird, kann man sich dadurch er-
leichtern, daB man beim Abladen die MasBeln auf
einen Bock fallen 1aBt, der mit NA-férinigon Schneiden
versehen ist und so die Massel in 3 bis -1 Teile zer-
bricht. Eine empfehlenswerte Beschickungsart ware
folgende: Man legt die Masselstiicke sternférmig in
den Ofen, wobei man darauf achtet, dal in der Mitte
ein Kern aus Koks entsteht, der sich durch den ganzen
Ofen zieht, so daR die Eisenchargen vollstandig im
Koks eingebettet liegen. Das kostet aber viel zu
viel Zeit und Arbeit und kann hdchstens bei ganz
kleinen Oefen standig gemacht worden. Daher emp-
fiehlt es sich immer noch, direkt vom Wagon zu
chargieren und mdoglichst immer eine Charge ab-
gewogen auf der Gichtblhne bereit zu halten.

Um ein Eisen zu erhalten, das auch wirklich der
Gattierung entspricht, mufl das Stichloch stets offen
bleiben.* Denn bleibt das flussige Eisen lange im
Ofen, so wird es durch die standige Berlihrung mit
Gebl&seluft und Sehlacko verschlechtert. Wird mit
mehreren Roheisensorten und auf eine bestimmte
chemische Zusammensetzung hin gearbeitet, so sollte
stets ein Mischer von dem |’/afachon Fassungsver-
mogen der GielRpfannen vorgesehen sein, der selbst-
tatig die Schlacke abwehrt und sowohl in der Ruhe
als auch beim VergieRen vom Ofen aus ununterbrochen
gespeist werden kann. Das Kippen des Mischers hat
mittels eines Zahnradcrgotriebes zu erfolgen.**

Zum SchluR macht Verfasser noch einige An-
gaben aus dem tdglichen Betrieb. In der Regel
wurden in der Stunde 6%a bis 7t heruntergeschmolzen.
Bei einem Satz von 1270 kg Eisen rechnete man
10 °/o Koks, bei Anwendung besonderer Sorgfalt kam
man auch mit 9 go Koks aus, wobei der Fillkoks
(50S kg) unberiicksichtigt blieb. O. H.

* Ein Eisen, das genau die Zusammensetzung der
Gattierung hat, duarfte wohl infolge des Abbrands
an Silizium u. a. auch auf diese Weise sich nicht er-

zielen lassen. Anm. d. Bed.
** Ure scheint einen Vorherd am Kupolofen nicht
zu kennen. Anm. d. Bed.

auslandische Patente.

KI. In, Kr. 173675, vom 1. Februar 1905.
Friedrich Hempel in Berlin. Doppelplansieb
mit zwei Ubereinander liegenden Siebkasten, besonders
fur Gut von stengliger Struktur.

Die beiden (bereinander liegenden Siobkésten a
sitzen mittels kurzer, lotrechter Stiitzen b in dicht

zusammenliegender Ebene direkt auf den Zapfen ¢
zweier vierfach gekropften Wellen d, die durch eine
Querwelle mit Winkelrddern in gleichem Sinne ge-
dreht werden. Die Zapfen c sind paarweise um 180°
gegeneinander versetzt, wodurch eine vollstdndiga Aus-
gleichung der Fliehkrafte und Massen erreicht wird.
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Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. S12650. George K Hamfoldt und
David Cubbogo inSwissvale, P. Vorrichtung
zur Erzeugung von kinstlichem Sand aus /lassiger
Hochofenschlacke.

Die Erfinder beabsichtigen, die fliissige Hochofen-
schlacke in ein in seiner KorngroBe dom gewdhn-

lichen  Mauersande
gleichendes und als
solches zu verwen-
dendes Produkt um-
zuwandeln.
Die fliBsigoSchlacko
flieBt aus dem Hoch-
ofen a durch eine
Rinne beinem Rohre ¢
zu, welches in seinem
hinteren Teile ganz
oder zum Teil mit
einer Kammerd um-
geben ist, in die eine
Druckleitung e ein-
miindet, und die mit
feinen  Austrittsoff-
nungen nach deminnern des Rohres c versehen ist.
Durch die Disen derKammer d wird Wasser
unter Druck in foinon Strahlon in die flissige Schlacke
eingetrieben, die hierdurch &uferst energisch zerteilt
wird, zumal das Rohr cein zu friihzeitiges Entweichen
dos Wassers verhindert.

Nr. 811097 und 811522. Joseph S Seaman
in Pittsburg, Pa. Verfahren und Vorrichtung
zum Peinigen von flissigem Metall.

Das flissigo Metall wird, bevor es in die Form
gelangt, durch eine Vorrichtung geschickt, in der es
von der Schlacke, seinen Gasen und anderen Unrein-
heiten befreit wird.

Dio Vorrichtung bestellt in der Hauptsache aus
einer Zentrifuge a, welche von der Wolle b aus in

Umdrehung ver-
setzt wird. Der
Zentrifugen-
behélter ist unten
mit einer Reihe
von seitlichen
schlitzartigen
Oeffnungen c ver-
sehen, die in einen
ringférmigen
Sammelrnum d
fihren, der mit
feuerfestem
Futter ausgeklei-
det ist und meh-
rere  Gebléasedi-
sen e besitzt, /"ist
eine ausgefltterto Ablaufrinne, g ein den oberen Teil
des Schloudorbehélters a umgebender feststehender
Behalter mit einem Auslal h.

Das von seinen Unreinheiten zu befreiondo GuR-
metall wird von oben in den sich drehenden Be-
halter a eingegossen und in diesem der Stand des
Metalles stets so hoch gehalten, daf dio Schlitze ¢
vom Metall bedeckt sind. Die Schlacke und der-
gleichen schwimmen auf dem Metall und werden tber
den Rand des Behélters a in den Ringraum g ge-
schleudert, wahrend das Metall durch die Schlitze c
verteilt und in den unteren Behdlter d geschleudert
wird. Hierbei wird dem vom Metall eingoscblossenen
Gase reichlich Gelegenheit gegeben zu entweichen.
Erforderlichenfalls kann, wenn das Metall noch weiter
behandelt werden soll, wéhrend des Zentrifugierens
durch die Diisen e Geblaseluft oder dergleichen ein-

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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gefihrt werden. Das gereinigte Metall fliet durch
die Rinne f in die zu gieBondo Form.

Nr. 817070. Julian Kennedy in Pitts-
burg, Pa. Ofentir fur hittentechnische Betriebe.
Die neue Ture soll ein rasches Oeffnen und
SchlieBen sowie einen sehr dichten VerschluR des
Ofens ermdglichen. An der Tire ist in der Mitte
mittels eines Bol-
zens b ein drei-
armiger Bilgel ¢
angelenkt, der mit
an dem einen Arm
angeordneten i
Rollen d auf einer
Schiene e gleitet
Au den Enden der
Bligelarme sind
Aussparungen f
vorgesehen, die S
in der geschlos-
senen Stellung
der Tur in dem h
Tlrrahmen g un-
verdrehbar befestigte Bolzen h, i und | umfassen.
Der eine Bolzen h tragt einen festen Kopf, der
zweite i eine gewohnliche Schraubenmutter der
dritte | eine Fligelmutter m. Durch Anziehen der
letzteren wird dio Tire gogen den Rahmen gepreft,
wahrend die Mutter k nur einmal eingestellt zu werden
braucht. Zum Oelfnen der Tire wird dieso nach
Losen der Fligelmutter m mittels des Bligels ¢ an der
Tragschieno e verschoben. Unter die Fligelmutter ist
eine nach unten konisch abgeschrégte Unterlegscheibe n
gelegt, um eine Selbstzentrierung der Mutter und des
Bolzens in der Aussparung des Armes zu ermdglichen.

Nr. S10904. [I’h. Bonvillain in
Vorrichtung zum Mahlen von Formsand.

Der zu mahlende Formsand kommt in einen auf

Rollen a schrdg gegen die Horizontale gelagerten

Zylinder b, dessen unteres Endo durch

vor seiner unteren Stirnflache auf einem

gelagerte Rollen gestitzt

wird.  Antrieb erhdlt er durch die

Rollen d, dio mit der Antriebswelle

verbunden sind. In dem Zylinder laufen

als Mahlkdrper eine Anzahl von zylin-

drischen Korpern ¢ d e. Letzterer wird durch einen

Schaber f, der auf der auBerhalb des Zylinders ge-

lagerten Welle g befestigt ist, rein gehalten. Das

andere Endo des Schabers legt sich gegen die Innen-

wand der Trommel b und schabt diese rein. Ein mit

der Welle g verbundener Gowichtshebel li bt hierbei

den notigen Druck auf dio Schaber aus.

Paris.

Nr. 810065.
brick,
Herdofen.

Zweck der Erfindung ist eine gute und vollstan-
dige Ausnutzung der Ofonwirme. Dio Wandungen

des Tiegelofens, in dem vier oder
mehr Tiegel a stehen, sind mit
einem Hohlmantel versehen, in
den die Geblaseluft bei b eintritt
und mehrfach umkreist, bis sie
hochgradig vorgewdarmt durch
eine grofRe Zahl von Ocffnungen ¢
unter den Rost d tritt, der
durch eine Klappe e gegen den Aschenfall abge-
schlossen ist.

Dio Abhitze des Tiegelofens gelangt durch den'
Kanal f in den Herdofen g und zieht von da zum
Schornstein h ab. Der Herdofen soll vorwiegend zum
Schmelzen von GuReisen dienen.

Robert Lindemann in Osna-
Deutschland. Vereinigter  Tiegel- und
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Statistisches.

Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten Januar-April 1907.

Einfuhr Ausfuhr
Eisonerze; eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Konvertersehlacken; t t

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237 8)*  ooovceeeeveveesneeeessieninns 2077 040 1369 738
MaNGANEIZE (2371 ) oottt ettt ettt 114 184 1374
RONEISEN (777 ) cuivieriererieetse ettt 102 267 117 838
Bruchoisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspdne usw. (843a, 843b) 53 937 37 193
Réhren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuR, llahne, Ventile usw.

(7782 U. b, 7798 U. B, 783€) i s 210 15 023
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB (780a U. b ) cceeeeeeeeiceccrcieececee e 258 4 137
Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. GuR (782a, 783a—d) 2131 1236
Sonstige BisonguBwaron roh.und bearbeitet (781a u. b, 782b, 783f u. g.) . . 2425 17 242
Rohluppen; Rohschienon ; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blocke; Platlnen;

Knilppel; Tiegelstahl in BIOCKEN (784)....cccccciiiiiiiiiiicicencese e 3017 77 917
Schmiedbares Eisen in Stadben: Trager (J_-, M- und _| |_ 176 127 241
Eck- und Winkeleisen, Kniesticke (78510)  ..ocoricorrinriiieneineiineeeseeiessessssseeeees 2473 12 513
Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785¢c ) ... 2204 35 768
Band-, ROIFEISEN (7850 ) ...cvuiveieieiicieicisies ettt 1037 24 346
Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Staben zum Umschmolzen (785 €) 8 347 57 194
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnift (786a) . . . . 7668 52 265
Feinbleche: wie vor. (78Gb u.c)... 3637 28 686
Yerzinnto BIECHE (788@)...c.icciuiiiceiieieeeeie ettt ettt st 14 961 68
Vorzinkte BIeche (788D ) oo 1 3 873
Bleche: ahgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787, 788C) ....ccccoevnne 34 784
Wellblech; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, Warzen; andere Bleche (789 a u. b, 790) 54 5225
Draht, gewalzt oder gezogen (791a—=C, 7928 —€) cccecveeseresrereireresrese s 2754 101 313
Schlangenrdhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstiicke (793a u. b) . . . 75 980
Andere Rdéhren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b)) 2 877 38 022
Eisenbahnschienen (7968 U. D ) oo 102 123 345
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschen und Unterlagsplatton (796c u.d). . 75 61 452
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rider, -radsatze (797)....cccccvrreiiiinseienseereressseenns 162 23 786
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke*** (798a—d, 799a—f ) . 2 755 14 440
Geschosse, Kanonenrohre, S&gezahnkratzon usw. (7990).....cccccocmrvirininenicnnns 1364 10 020
Briicken- und Eisenkonstruktionen (800a U. b ) .ccovvevceeiennnnnen. 196 9434
Anker, Ambosse, Schraubstdocke, Brecheisen, Hummer, Kloben und Rollen zu

Flaschenziigen; Windon (806a—C, 8 07 ) .cccccoveieiiresreiriieeeeressese e enes 386 2006
Landwirtschaftliche Gerédte (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b). . 826 13 110
Werkzeuge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a).....ccccccvvvrrrcirnnnnn 448 5 455
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenscliraubon usw. (820a)... 43 3072
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821a u. b, 824@) .ccccovvvieicvciecei e 89 3516
Schrauben, Niete usw. (820b u. ¢, 825¢e ) ............. 620 5330
Achsen und Achsenteile (822, 823@ U. D ) .cccovviiiiiiiie 33 611
Wagenfodorn (8240 ) ...cccvveieiviveiiiecen 55 482
DrahtSEIlE (825 ) .ueviriieeeiirieeirie et ses ettt ese s sa s neennre e e 50 1441
Andere Drahtwaron (825b—d ) ........... 163 8 463
Drahtstifte (825f, 826a U. D, 82 7 ) oottt et e 1017 21 839
Haus- und Kiichengerate (828> u.c) .. . 237 10 259
Ketten (829a U. b, 830) .cccccccieiviiiirireeieeeeees 1499 1225
Feine Messer, feine Scheren usw. (836b u.c). 39 1418
N&h-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (8418—C) ..o 62 1095
Alle ubrlgen Eisenwaren (816c u. d—819, 828a, 832—835. 836d u. e—840,

B4 2 ) et E e bRt r bttt 770 16 304
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstandig angemeldet...... — 226
Kessel- und Kesselschmiedearboiten (801a—d, 802—805) 662 7214

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar-April 1907 222 202 1104407

Maschinen v n . ” 24 408 102 652
Summe 246 610 1207 059

Januar-April 1906: Eisen und Eisenwaren . 143 869 1207 792

Maschinen ... 27 781 92 203

Summe 171'650 1299 995

* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Kimmern dea statistischen Warenverzeichnisses.
** Die Ausfuhr an bearbeiteten guBeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefihrt.
** Die Ausfuhr an Schmiedestiicken fir Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefihrt.



816 Stahl und Eisen.

GroBbritanniens Eisenindustrie

Nach dem in Kiirze erscheinenden Jahresberichte*
des Geschaftsfihrers  der
ciation*“ veroffentlicht
view" in einer ihrer
wichtigsten Mitteilungen Gber die Lage der groR-
britannischen Eisen- und Stahlindustrie im verflossenen

Jahre. Wir geben daraus die nachstehenden Einzel-
heiten wieder.

Es betrug die im Jnhrc 190« im Jahre 190)

t t
Kohlenférderung . 255067 622 239 888 928

Eisenerzgowinnung 15274 844 14 824 627
Eisenerzeinfuhr 7948 253 7 462 303
Schwefelkieseinfuhr . . 771 473 709 926
Eisenerzausfuhr . 14 374

13 345

B{e Anzahl der groBbritanmschen E?senerzgrube.n, die
im Jahre 1905 vorhanden waren, bezifferte sich auf

122|:,.von diesen lagen 94 in England, 14 in Irland
amTirt - in
An der Eisenerzeinfuhr insbesondere
folgende Lé&nder beteiligt:
im Jahre 1906 im Jahre 1906

waren

1
059 194181

Schweden  ....ccceeieeeee, 226

Norwegen........oeneee. 369 559 399241
Deutschland 15 n3 5155
lrankreich..... 224 454 194595
Spanien 6044 551 5 856 369
Griechenland.................... 397 877 317 153
Algier. 357 364 299 269

Der Gesamtwert der Eisenerzeinfuhr wird fir 1906
auf 6658102 £. geschdtzt gegenlber 5458 663 £. im
Jahre zuvor; hiervon entfallen auf
im Jahre 1906 im Jahre 1905
j. X
Spanien ... 5029970 4 125919
die Ubrigen Lander . . . 1628 132 1332764 '

Der Verbrauch GroRbritanniens an Eisenerzen belief
sich unter Bertcksichtigung der im eigenen Lande
gewonnenen sowle der eingelulirten .hrze einschlieli-
lieh Kiesabbriinden einerseits und der ausgefihrten
Erze anderseits auf 23 913 600 t.

Die Einfuhr von Manganerzen betrug

, Durchschnitts-
(geschétzten) "crt Fo>
Werte von  {'u 101akR¥)
im Jahre 1906 343838 865 443 2,56
1905 242519 490 612 2,05

” ”

Yon diesen Mengen stammten aus
im Jahret 1906 im Jar%re 1906

RuBland 104 928 89 207
Brasilien ™

Bombay 93 183 62 809
(iricchenland........cccco....... 14 -fao 6 400

Ueber dio Erzeugung von Roheisen und Stahl
im letzten Jahre haben wir schon ausfuhrlich be-
richtet, desgleichen (ber die Zahl der Hochdfen; wir
kénnen deshalb hier auf die friheren Mitteilungen
verweisen.** — Bemerkenswert ist die folgende Zu-

* Annual Statistical Report of the Secretary to
the British Iron Trade Association.
** 1907, 10. Mai, S. 1654 u. ff.
*** Vergl. ,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 6 S. 214;
Nr. 12 S. 423; Nr. 16 S. 565.

Statistisches.

,British Iron Trade Asso-
die ,Iron and Coal Trades Re-
letzten Ausgaben** bereits die

27. Jahrg. Nr. 23.

im Jahre 1906.

sammonstellung, nus der die Verschiebungen in der
Verwendung des groBbritannischen Roheisens seit don
letzten funfundzwanzig Jahren zu ersehen sind. Da-
nach wurden (in runden Ziffern) an Roheisen

im Jahre 18s !m Ja!m* 1908

*
ausgefnbrt . . ... 1503 <00 1680 600
zu bertigfabrikatcn ver-
arbeitet....cvvvnine. 3048 000 1016 000
fir die Erzeugung von
Bessemerstahl ver-
wendet..cirneenn, 1625 600 1981 200
fir die Erzeugung von
Martinstahl verwendet 355 600 4 673 600
in GieBereien usw. ver-
wendet. 883 900 950 000
insgesamt 7416 800 10 301 400

Wahrend also der Verbrauch an Roheison fir die
Stahlherstellung um_rund 4673600 t groRor geworden

jla¢ ¢ie Verarbeitung zu Eisenfabrikaton “umrund
2032000 t abgenommen. Der Unterschied in der
Roheisenerzeugung des Jahres 1906 gegenlber 1881
betragt 2895000 t. Nicht beriicksichtigt sind bei
vorstehenden Mengen die Ziffern der Einfuhr von
Eisen und Stahl, die sich im Jahre 1881 auf 278 798 t
un(j jgpg nllf 1235167 t belief. — Einen der her-
vorstechendsten Ziige im Rohoisengeschafto dos Bo-
riclitsjalires bildete dio starke Zunahme in den see-
seitigen Verschiffungen; dieso gestalteten sich (unter
EinschluR der Kustenschitfahrt) fir dio drei Haupt-

bezirke folgendermalen:

Jiiddlcsbrough ~ Schottland ~ Westkiste

t t t
‘06 . ... 1396000 370 000 456 000
1905 . .-. 895 000 309 000 342 000

Die Herstellung von Rohschienen (Puddcl-
eisen) bezifferte sich im Jahre 1906 auf 1026512 t

und UbeTtrftf danit di“ Br*on8“n8 des joraafgegan-
*0r d{“ cln”? InorjrathF%'

ere_ Bft(gflllt%enS sich (ﬁgg ghlen der létzten drei
"le °S =
Bezirk (

Schottland 230 386 238 699 210 668
Cleveland 116 791 1(2560 108590
Lancashire . . .. 96683 84 156 132 796
Sud-Staffordshiro 279344 245 770 232 052
Nord-Staffordshire 111 963 107 400 97 486
Siid u.West-Yorkshire 117591 10<932 109 725
Derbjshire . ... 31418 20 364 3-169
Shropskire usw. . 42336 31693 27711

Thsgesamf T89RKY 859 5%h 951 19<

Die Entwicklung der Kohschienenproduktion von 1882

Nis 1908, i“ den Hauptbezirken zeigt nachstehende

Tabollo. 1
Bezirk ia Tausenden von Tonnen

Schottland 213 254 209 231
Cleveland.......... 867 427 201 117
Lancashire 281 220 151 97
Sid-Staffordshire 671 543 2G9 279
Nord-Staffordshire 198 173 116 112
Sudu.West-Yorkshire 269 165 139 118
Uebrige Bezirke 387 172 97 73
Insgesamt 2886 1954 1182 1027

Wenngleich fir 1906 zwei Puddeléfen mehr als
flir 1905 als vorhanden bezeichnet werden, so geht
doch im groRen und ganzen die Zahl der Puddeldfen
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erklarlicherweise allméhlich immer mehr zuriick. Das
ergibt sich aus folgenden Ziffern:
Allzahl der I’uddelofeu

im Jahre im Jabre im Jahre
Bezirk 1873 1ss1 1906
Cleveland u. Durham 1702 1909 231
Sud-Yorkshire . . . 337 298) 198
AYest-Yorkshire . . 231 209/
Derbyshire . . . . 108 102 05
Sud-Staffordshiro 2145 1720 310
Nord-Staffordshire . 425 400 206
Shropshire . . . . 182 210 57
Lancashire . . .. 350 341 155
Nordwalos . . . . 67 54) 20
Sudwales................. 1188 692/
Schottland . . . . 429 400 283
Uebrigo Bezirke . . 100 62 10
Insgesamt 7264 6397 1535

Die hauptsdchlichsten Fertigerzeugnisse
der Schweileisouindustrie bildeten Staboison (etwa
45 0o der Gesamtmenge), Bleche (15 000), Bleehstreifen
und Bandeisen (IB0/0) sowie Rund- und Qundrateisen
(800). An Fertigfabrikaton aus SchweiB- und FluB-
eisen, fir die somit auBer Rohschienen auch noch be-
trachtliche Mengen vorgowalzter FluRoiscnblécke und
-Knuppel zur Verwendung gelangten, wurden lior-

Lestellt, jJahre ImJahre liu Jahre
Bezirk 198 1906 1901
t t t
Schottland 197 397 238633 192 050
Cleveland 130 655 111767 118 181
Lancashire . ... 290 555 293195 236 759
Sid-Stalfordshiro 277 197 234592 216 932
Nord-Staffordshire 77 848 86735 76885
Sid- u. AVest-York-
shiro 146 302 103366 103 920
Dorhyshire 33 207 30073 24 985
Shropshire usw. 50 598 36359 23012
Insgesamt 1203 759 1134720 992 724

Ueber dio Erzeugung von verzinnten Blechen
und Schwarzblechen zum Verzinnen liegen genaue
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Angaben nicht vor; sie wird fur 1906 auf rund
690000 t geschiitzt gegenlber 655000 t im Jahre
1905. Dieser wichtige Zweig der englischen Eisenin-
dustrie stand nicht allein unter dem Zeichen der all-
gemeinen Aufwartsbewegung, er wurde gleichzeitig
auch durch die betrachtlichen Schwankungen der
Zinnpreisc beoinfluft, die von 102 £. f. d. (engl.)t zu
Beginn des Berichtsjahres bis auf 215 ,£ f. d. t am
14. Mai 1906 stiegen.

Auch die Maschinenindustrie Grofbritan-
niens hatte sich nach fast allen Richtungen hin einer
glinstigen Lago zu erfreuen. Insbesondere gilt dies
fur den Bau von Schiffsmaschinen, dessen Fortschritte
durch die glanzende Entwicklung des Schiffbaues be-
dingt waren. Ueber beides haben wir boreits ins
Einzelne gehende Angaben gebracht.*

Ebenso haben wir schon die Ziffern dos britischen
AuBenhandels in Eisen und Stahl fir 1906 ver-
offentlicht. ** Immerhin aber dirfte noch dio fol-
gende Zusammenstellung, dio den Gesamt-Anteil der
wichtigsten européischen Staaten au der Ein- und Aus-
fuhr GroBbritanniens erkennen 148t, von Interesse sein:

Eiufuhr Ausfuhr

Land im Jahre 1006

t t
Deutschland 26 763 408 507
Holland.....ccccocoeeviennene 246 536 326 294
Belgien . . . . . .. .. 507 426 176 311
Frankreich.............. 8 618 146 951
RuBland........... 1 901 49 113
Schweden....ccoevvrene 147 260 99 223
Norwegen 4431 85 553
DanemarK...evennne. 378 71 674
Spanien . 088 22 268
Portugal 17 34 956
Italien 321 168 663
Oesterreich-Ungarii 7 563 9 548
Rumaénien ... — 18 022

* ,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 5 S. 184.
.Stahl und Eisen*“ 1907 Nr. 3 S. 105.
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Iron and Steel Institute.

(Fortsetzung von Seite 790.)

lischen Eigenschaften voneinander abweichen, und in-
wieweit daher die Lieferungsbedingungen modifiziert
werden muBten, taglich eine erhdhte Bedeutung sowohl

F. AV.llarbord (London) fatin seinem Aortragefiir Hersteller wie A”erbraucher.

tber den EinfluR des Fabrikatlonsverfahrons
auf einige Eigonscliafton des Stahles

die Resultate langjahriger Erfahrungen und Aorsucho
zusammen.

Es ist schon lange bekannt, daB Stahl bozw.
FluRciscn, in verschiedenen Erzeugungsvcrfnhren her-
gestellt, obwohl praktisch von gleicher chemischer
Zusammensetzung, sehr erheblich variiert beziglich
dor Festigkeit, Hérte und anderer physikalischer
Eigenschaften. Es ist auch allgemein zugegeben, daB
Thomasstahl weicher ist als Bessemerstahl, und
basischer Martinstahl weicher als solcher, der dom
sauren Herdofen entstammt.

In Hinsicht auf die neuere Entwicklung® der Her-
stellung hochkohlenstoffhaltigen Materials im basischen
Martinofen fir dio Schienonfabrikation und andere
Zwecke in England und in A'erbindung mit den neuen
englischen Lieferungsvorschriften, gewinnt die Frage,
inwieweit die Stahlsorten von gleicher chemischer
Zusammensetzung, die aber in verschiedenen Her-
stellungsverfahren gowonnon sind, in ihren physika-

* -Stahl und Eisen* 1907 Nr. 16 S. 563.

llarbord verschaffte sich fur seine Zwecko eine
groBe Anzahl von A'ersuchsstaben, nach den verschie-
denen Prozessen erzeugt, die unter mdglichst gleich-
bleibenden Bedingungen gewalzt waren und deren
Kohlenstoffgehalt sich zwischen 0,10 und 0,75 °/0 be-
wegte. Bei einer Aoruntersuchung dieser Stabe beziig-
lich des Gehaltes an Mangan und Kohlenstoff wurden
alle Versuchsstiicko mit besonders hohem oder nie-
drigem Mangangehalt ausgeschieden. Es verblieb
schlieflich fir die endglltige Untersuchung eine Reihe
von 35 Probestiicken von ann&hernd gleicher Zu-
sammensetzung fir einen gegebenen Kohlenstoffgohalt,
dio ZerreiBversuchen, der Brinellschen Hartedruck-
probe und verschiedenen Schlagproben unterworfen
wurde, einmal im gewalzten Zustand sowie auch
nach vorangegangenem Erwdrmen auf eine Tem-
peratur von 620° C.

Einige dor orhnltonen Resultate sind in Abbild. 1
und 2 graphisch dargestollt und zeigen die relative
Bruchfestigkeit der vier verschiedenen Sorten von
FluRBeisen hezw. Stahl. ARie man daraus entnehmen
kann, besitzt Bessemerstahl die hdchste Bruchfestig-
keit, dann folgt Thomasstahl; saurer Martiustahl
stellt an dritter und basischer Martinstahl an vierter
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Stelle. Obwohl hoi den Yorsuchsstiickon, die auf
620° C. wiedererwdrmt,und 20 Minuten auf dieser
Temperatur belassen wurden, alle Vorsichtsmalregeln
beobachtet worden sind, zeigen sich in dieser Ver-
suchsreihe doch gréRere Abweichungen.

ke/grm

Abbildung 1.

Abbildung 2.

Die Ha'rtedruckprobe wurde in der be-
kannten "Weise mit einer Kugel von 10 mm Durch-
messer durehgcfiihrt und die Hértezahl nach der
Brinellschen Formel berechnet. Die Ergebnisse zeigen,
daR die Hartezahlen den Bruchfestigkeiten entsprechen.
Auch die vorgenommenen Schlagversuche be-
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statigen im allgemeinen dio Resultate der Zcrroil3-
und Hérteproben.

In der nachstehenden Tabelle, S.819, gibt Harbord
eine nahere Zusammenstellung der Kohlenstoffgehalte,
der bei den verschiedenartig hergestellten FluReisen-

% Kohlen»loff

Ergebnisse der Bruehfestigkeitsproben der Yersuchsstdbe nach dem Erwarmen auf 620° C

08

% KoblenetofT

St.u.E. 212

Ergebnisse der Bruehfestigkeitsproben der gewalzten Probestdbe.

bezw. Stahlsorten nétig ist, um die gleiche Bruch-
festigkeit zu erhalten. Es ergibt sich daraus eine
gute Uebereinstimmung der Yersuchsresultate und
der Ergebnisse von anderwarts in verschiedenen Be-
trieben erhaltenen Daten. Wie man sieht, erfordert
bei einem Material von 47 kg/gmm Festigkeit auf-
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wiirts ein basisches MartinfluBeisen etwa 0,10 %o
Kohlenstoff mehr als ein Bessemerstahl, um glcicho
Eestigkeitsziffern zu erhalten. Das gleiche gilt im
geringeren Grade von dem sauren und dem basischen
Martinmaterial: es muf3 eine angemessene Steigerung
des Kohlenstoffgehaltes eintreten, um gleiche Festig-
keitsverhaltnisso zu erhalten. Dal dies unbeschadet
der Gilte geschehen kann, hat die Praxis schon
bewiesen.

Aus den Ergebnissen dieser Versuche und unter
Beriicksichtigung der gemachten Druck- und Sching-
versuche schlieBt Harbord speziell fir Schienenstahl
folgendes:  Wenn die Verbraucher Martinstahl-
schiencn von gleicher Harte zu erhalten wiinschen,
wie sio bei Bessemerstahischienen gewdhnt sind,
so missen sio es dem Fabrikanten gestatten, den
Kohlonstoffgehalt angemessen zu erhdhen. Amerika-
nische Abnahmebedingungen tragen diesem Verlangen
schon Rechnung, indem sie die Vorschriften nach Art
des Herstellungsprozesses modifizieren, wie aus nach-
stehender Zusammenstellung hervorgeht:

Schienen aus saurem Bessemerstahl.
36 k£ schwer 41 kg schwer 45 kg schwer
% % %
Kohlenstoff 0,45—0,55 0,48—0,58 0,50—0,60

Schienen aus basischem Martinstahl.
36 kg schwer 41 kg schwer 45 kg schwer

% % %
Kohlenstoff 0,50—0,60 0.55—0,65 0,58—0,68

Nach Harbords Ansicht kann die gestattoto Er-
héhung des Kohlenstoffgehaltes von etwa 0,08 °o
Kohlenstoff bei .Martinstahlschienen unbedenklich auf
0,10 bis 0,12 o0 Kohlenstoff und mehr gesteigert werden.

Dio fiir englische Verhéltnisse besonders inter-
essanten  Ausflihrungen Harbords wurden durch
reichhaltige  Zahlenangaben und Versuchsresultate
unterstiitzt, auf die hier nicht weiter eingegangon
werden kann. O P.

Dem Vortrage von A. J. Capron (Sheffield) tber

Saugzug mit Heillufter/.eugung fur Stalilwerks-
uiid Hochofen-Kesselaulageu
entnehmen wir, dal der Einbau von Apparaten zur
Erhitzung der Verbrennungsluft durch die abziehenden
heiBen Rauchgase wesentliche A'orteile bietet. Vor-
tragender zeigte an Hand verschiedener Zeichnungen,
wie man bei den verschiedenen Kesseltypen den Luft-
erhitzer einbaut. Dieser besteht aus einem System
von Ro&hren, durch welche die heiBen Rauchgase
mittels eines Ventilators abgesogen werden, um dann
in den Schornstein hinuber gedrickt zu werden.
Dieses Rihrensystem ist auBen umbaut uud steht der
so gebildete Raum mit der Feuerungsaniage in Ver-
bindung. Die fur die Feuerung erforderliche Yer-
brennungsluft mu erst den Lufterhitzer durchstrémen,
beruhrt also die AuRenflachen der von innen durch
die heien Abgase erhitzten Rdéhren, erwdrmt sich
und zwar auf etwa 1500 C. und strémt mit dieser

Temperatur dom Verbrennungsraum zu.

Der Vortragende wies auf Grund von Tabellen nach,
daR, je langer der Betrieb dauerte, um so heiler die
Verbrennungsluft wurde. Die Einrichtung kann bei
allen Kesselarten getroffen werden, auch bei solchen,
die mit mechanischen Kohlenaufgebern versehen sind,
oder mit Gas von Hochofen oder sonstigen Anlagen
betrieben werden. Im Laufe dor zahlreichen Aorsuche,
die angestellt worden sind, hat sich herausgestellt,
daB bei einer Kesselanlage, die auf die gewdhnliche
Art befeuert wird, nach Benutzung von Lufterhitzern die
Dampferzeugung um etwa 40 8o gesteigert wurde.
Mit einer Kohle von 7500 Warmeeinheiten 14kt sich
eine zehnfache Verdampfung erzielen. Die nach-
stehende Tabelle zeigt den Vergleich der Leistungen
bei natirlichem Zug und bei Sangzug mit Luft-

Stahl und Eisen.
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Versuch an zwei Lancashirokesseln von
2,7m Durchmesser bei9linLéange, beheizt

mit Hochofengas, auf den Cargo Fleet
Eisonwerkon.
. Mit l.uft-
Bei erhlt/ung
naturlichcm uneh System
Ellis
U Eaves
Versuehsdnuer . . . . Std. 6 6
Heizflache jed. Kessels . gm 92 92
Gesamte verfeuerte Gasmenge
in beiden Kesseln . chm 9813 12869
Gasmenge f. d. Kessel und
StUNAO e kg 1640 2145
Gasgewieht fir jeden Kessel
und Stunde..oeeeee. cbm 2109 2775

Kohlenmenge (z. Unterstitzung

der Dampferzeugung) fir

zwei Kessel im ganzen kg 504 504
Gesamt - Wassermenge, ver-

dampft in zwei Kesseln, kg 17212 30375
Verdampfte Wassormenge fir
den Kessel und Stunde kg 1434 2551
Verdampfte Wassermonge fir
den Kessel und Stunde auf
100° C. zuruckgefuhrt kg 1706 3164
Verdampftes Wasser f. 1 kg
Gas unter Vernachlassigung
der Kohle...coovinne. kg 0,68 0,92
W irkungsgrad 48 75
Durchschnittliche  Gastempe-
ratur e 0C. 19 20
Durchschnitt],  Speisewasser-
temperatur ... 0C. 49 34
Durchschnittlicher Dampf-
druck e Atm. 12,9 12,8
Durchschnittliche Ueberhitzer-
temperatur......ccceeeneeee 0C. 238 284
Temperatur der AnBenlul't ,, — 20
» erhitzten Luft
unter dem Rost , . . OC. 157
Temperatur der Abgase vor
dem Lufterhitzer . . . 0OC. 401
Temperatur der Abgase hinter
dem Lufterhitzer . . . 0C. 239
Schornsteinzug................. mm 12,7 38,1
Durchschnittlicher Gehalt an
Kohlenséure heim Eintritt
in den Schornstein . . g0 9,2 13
Heizwert des Gases . . W.-E. 337 337

erwarmung und 1aBt sieh eine Erhdhung des Wir-
kungsgrades um 50°/0 erkennen, wobei zugleich 25 do
Kohle erspart wurden. Der Apparat wird in der Regel
so eingebaut, daB er auch ausgeschaltet werden kann,
wodurch die Anlage, wenn erforderlich, auch mit natir-
lichem Zug ohne den Apparat arbeiten kann. Die Ver-
suche, welche gemacht wurden, um festzustellen, ob der
Apparat ohne Ventilator mit direktem natiirlichem Zug
arbeiten kann, haben ergeben, daB eine starke Ver-
ruung statttindet, wodurch dio Lufterw&rmung er-
heblich herabgeniindert wird. Es ist daher vorteil-
hafter, mit Ventilator zu arbeiten, weil dann das An-
setzen von Ruf und Schmutz au den Rohrwandungen
fast gar nicht stattlindet.

Die Patentinhaber Ellis und Daves und John
Brown & Co. arbeiten ein neues System, das sie
»ausgeglichener Zug“ nennen, aus, welches dahin
geht, dio Yerbrennuugsluft mittels eines Druckventi-
lators durch den Lufterhitzungsapparat durchzutreiben.
Die hiermit Angestellten Versucho haben ergeben, daR
bei entsprechender Einstellung der Apparate, und
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Versuch mit einem Lancashirokossel von
24 m Durchmesser hei 85 m Léange

Mit Luft-
Bel 1 erliitzung
naturlichem nach System
zug u. aves
Dauer dos Versuches Std. 6
Rostfidehe................ gm 3,0 34
gewaschene
gewaschene NuRkohlen
H von Itother
Art des Brennmaterials Nukonhten, O SO
sehr rein schnitts-
qualitat

Speisewassertemperatur . 0C.
Dampfdruck.......ccooeune. Atin. 6,5 59
Verbrannte Kohlenmenge auf

das Quadratmeter Rost-

flachC..ovvveenene kg/Stde. 125,9 146,4
Asche und Schlacke . . °b 7,08 6,2
Heizwert dor Kohle . W.-E. 7840 7500
Effektive Wasserverdampfung

f. d. Stunde...ccouenne. kg 3026 4581
Effektive Wasserverdampfung

fur 1 kg Kohle kg 6,7 9,21
Effektive Wasserveniampfung j

bei 100° C..ooovvvvvvevcceenes kgl 8,0 104
Wirkungsgrad.....oeenee. Oy | 556 7

zwar so, daB der Saugzugventilator etwas starker ar-
beitet als der Luftdruekvontilator, ein vorziigliches
Resultat erreicht wird. Es konnen zu jeder Zeit die
Feuerturen zur Aufgabo des Brennmaterials getffnet
werden, ohne dall erhebliche Mengen schadlicher
kalter Luft oinstromen, oder daB durch Ueberdruck
Feuergase aus den Tiren heraustreten.

Vortragender falite die Vorteile der Erfindung
wie folgt zusammen:

1. Ersparnis an Brennmaterial;

2. bedeutende Steigerung der Verdampfung eines
jeden Kessels und daher Verringerung der Heiz-
flache bozw. der Kesselanznhl und somit gerin-
gerer Platzhedarf;

3. gute RauchVerbrennung;

4. leichte  Anpassungsfahigkeit an den
verbrauch;

5. Sicherheit und Reinlichkeit des Betriebes, da
weder Rauch noch Staub irgendwie aus den
Turen austreten kénnen;

6. groRte Haltbarkeit dos Ventilators, da die ab-
gesogonen heifen Gase durch den Lufterhitzer
entsprechend nbgekiihlt werden;

7. es ist kein hoher Schornstein erforderlich.
Vortragender hélt dio gewonnenen Resultate hei

den verschiedenen, auf grofen Eisenwerken in Betrieb
befindlichen Anlagen fir auferordentlich ermutigend,
um die weiteren Werke za veranlassen, wenigstens
Versuche zu machen, um dann zur Einfilhrung des
Lufterhitzers (berzugehen. (schiur folgt.) H. Seif.

Dampf-

Berg- und Hittenmannischer Verein, E.V.,
zu Siegen.

In der ordentlichen Generalversammlung des
Vereines, dio am 27. April d. J- in Siegen stattfand,
wurde zundchst dio Jahresrechnung fur 1906 und dor
Entwurf des llaushaltungsplanes fiir 1907 gutgeheiRen.
Sodann gab dor Geschaftsfiihrer, Hr. Dr. jur. Georg
Mollat, einen allgemeinen Ueberblick ber das
Wirtschaftsjahr 1906, verbreitete sich ferner (Uber
das Eisenbahnwesen, die Reichs- und Landesgesetz-
gebung, sowie den Geschaftsgang und die Lage der
Siegerlédnder Industrie und erdrterte schlieflich Ver-
einsangelegenheiten. Nachdem der Jahresbericht, der
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einmitige und lebhafte Zustimmung fand, besprochen
und genehmigt worden war, und der Geschéftsfiihrer
noch einige kurze Mitteilungen (ber die 33. Vollver-
sammlung des Deutschen Handelstnges gemacht hatte,
schloR dor Vorsitzonde, Hr. AVein lig-Siegen, dio
Abhandlungen mit AVorten des Dankes an den Ab-
treter des Oborbergamtes zu Bonn, Hrn. Oberbergrat
Borchers, und die Abeinsmitglieder fir ihr Er-
scheinen.

Aon den Ausfiihrungen Uber die Siegerlander
Industrie geben wir an anderer Stelle* Einiges wieder.
Aus den Mitteilungen Uber Angelegenheiten dos Ab-
eines ist noch hervorzuheben, daB dieser den fritheren
Geschéftsfihrer, Hrn. Landtagsabgeordneten 1loin-
rich Maceo, der am 30. September 1900 aus seiner
Stellung ausschied, in dankbarer Anerkennung seiner
ersprielichen Leistungen zum Ehrenmitgliede er-
nannt hat.**

Verein fur die bergbaulichen Interessen
im Oberbergamtsbezirk Dortmund.

In der am 25. Mai d. J. zu Essen abgehaltenen
Hauptversammlung wurden nach dem Berichte der
Rechnungs-Revisionskommission, der Festsetzung des
Etats fur das Jahr 1908 und der Annahme eines Ab-
dnderungsvorschlages zu § 13 der Abeinsstatuten —
Erhdhung der Mitgliederzahl des Vorstandes von 30
auf 36 — die Neu- und Erganzungswahlen fir den
Abstand vorgenommen.  Neugewdhlt wurden die
Herren: Kommerzienrat Sp ringor um, Bergassessor
Trippe, Bergassessor Dl1ling, Bergrat Stapen-
borst, Bergassessor Jacob, Bergwerksdirektor
Liebrieh, Bergassessor Krawe hl, Bergwerksdirektor
A'ietor. Im Anschluf hieran wies der erste Ab-
sitzende, Hr. Bergrat K 1loine, daraufhin, daB Hr. Ge-
heimer Rergrat Krabler demndchst dio Foler seines
50jéhrigen Bergmannsjubildums begehe. Er feierte
ihn als den allzeit in Treue festen Abernnen der
vaterlandischen groBgewerblichen Arbeit, dessen
scharfes Urteil und tatkraftiges Eingreifen bei dor
Entscheidung schwieriger Fragen fast ein Menschen-
alter hindurch hervorragenden EinfluB auf die Ge-
schicke des rheinisch-westfalischen Bergbaues, seine
bisherige Organisation und seine groRen der Fir-
sorge fur das AVohl der Bergleute gewidmeten Ein-
richtungen ausgeilibt habe, und schlug im Namen des
Vorstandes vor, den Jubilar im Hinblick auf sein ver-
dienstvolles Arirkon zum Ehrenmitgliede des Ab-
eins zu ernennen. Der Antrag wurde unter lebhaftem
Beifall der Anwesenden einstimmig angenommen. —
Der Geschaftsfuhrer des Abeins, Hr. Bergassessor
von und zu Ldwenstein, verwies zunachst auf
den gedruckt vorliegenden Jahresbericht fiir das Jahr
1906 [f. (allgemeiner) Teil], der auch an dieser
Stelle der Aufmerksamkeit unserer Leser aufs an-
gelegentlichste empfohlen sei. Er bringt ein um-
fassendes und sehr (bersichtlich geordnetes Material
Gber Produktion und Marktlage, Abkehrswesen,
Gesetzgebung und A'erwaltung, Lohn- und Arbeits-
vorhultnisse, technische Aufgaben des Abeins u. a. m.

* S. 822 dieses neftes: ,,Geschaftsgang und Lago
der Siegorliinder Industrie®.

** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 23 S. 1475:
»Maeco-Feier*.
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Zur Erganzung dieses Berichtes gab der Geschéfts-
flhrer einen Ueborblick tber dio ,,Entwicklung der
Arbeiterorganisationen innerhalb des rheinisch-west-
falischen Industriobezirks“, dio an Hand zahlreicher
graphischer Darstellungen dos néheren erlautert
wurde. Referent ging dann kurz auf die systematische
Agitation innerhalb der einzelnen Organisationen und
die mannigfachen Alittel ein, dio von den Fihrern
namentlich in den verschiedenen Formen der Aus-
standsbewegung zur Einwirkung auf das Unternehmer-
tum angewandt werden. Im weiteren wurden dio
einzoluon Forderungen dor Abb&ndo, insbesondere die-
jenigen nnch Tarifvertragen, besprochen, aus deren
Erfullung die folgenschwersten Schadigungen fiir das
heimische Erwerbsleben erwachsen wirden. Er gab
schlieflich zu erwdgen, ob dor bisherige auf gegen-
seitigegm Abtrauen hernhendo ZusammenschluR® der
Abelnsmltglioder im Hinblick auf das immer starkere
Andringen der Gewerkschaftsbewegung wohl geniigen
werde, dio bisherige Abteidigungsstellung zu be-
haupten, und ob es nicht zweckmaBig sei, aus der
agitatorischen Tatigkeit der Gewerkschaften die er-
forderliche Konsequenz zu ziehen und einen engeren
ZusammenschluR® zu suchen, &hnlich wie er bereits
unter den Arbeitgebern anderer Industriezweige er-
folgt sel. — An die Generalversammlung schloR sich
ein Essen im Hotel Hartmann an, bei dom dom neuen
Ehrenmitgliede, Hrn. Geheimrat Krabler, unter
Uehorreichung eines kiinstlerisch ausgofiihrten Diploms
herzliche Ehrungen dargobrackt wurden.

Verein deutscher Ingenieure.

Die 48. Hauptversammlung dos Aereincs
wird, wie wir schon friilher angezeigt haben, vom
17. bis 19. Juni d. J. in Koblenz stattfinden.

Abi den geschéaftlichen Verhandlungen dirften fol-
gende Punkte allgemeineres Interesse bieten: Beratungen
Uber Hochschul- und Unterrichtsfragen. — Einrich-
tung von Fortbildungskursen an Technischen Hoch-
schulen fir Ingenicuro dor Praxis und Lehrer tech-
nischer .Mittelschulen. — Herausgabe einer Zeitschrift
volkswirtschaftlichen und sozialen Inhaltes. — Be-
richt Gber den Fortgang der Arbeiten zur Heraus-
gabe eines technischen AVérterbuehes (Technolexikou)
in den drei Sprachen Deutsch, Franzosisch und
Englisch. — Herausgabe eines AVerkes Uber die Ge-
schichte der Dampfmaschine. — MiBbrauchliche Be-
nutzung von Zeichnungen und éndern Ingenieurarbeiton.

Folgende Abtrage sollen gehalten werden:

1. Die geologischen Vcrhaltuisse des Mittelrhein-
gebietes und die darauf begriindeten Industrien.
Aon Professor Dr. Ka iser-Gielen.

2. Hundert Jahre Dampfschiffahrt. Aon Dipl.-Ing.
Alatschoss-Berlin.

3. Dio AufsehlieBung dor Nickelorzlagerstéatten in
Ncukalodonicn.  (Abkommen und Gewinnung
der Erze im Gebirge, Beforderung nach dem
Hafen, Seeverladung und A'erschiftung.) Aon
Oberingenieur Dieterich -Leipzig.

Die Nachmittage werden geselligen Abgniigungen
und dem Besuche von industriellen Anlagen gewidmet
sein.  Am 20. Juni wird sich an die Hauptversamm-
lung ein Ausflug nach ARniannsbauscn und Bides-
heim anschlieRen.
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Nachrichten vom Eisenmarkte

Geschéaftsgang und Lage der Siogorléander
Industrie.* — Die Siegerliinder Industrie kann im
allgemeinen mit Befriedigung auf das Jahr 1906
zuriickblickon; uber die einzelnen Industriezweige ist
folgendes zu berichten:**

Hochofenwerke. Die Roheisenerzeugung im
Vereinsbezirko hat im Jahre 1906 eine noch nie
dagowesone Hohe erreicht. Sie betrug 719 197 t oder
119479 t mehr als in 1905 und Gherstieg damit die
bis dahin groRte Erzeugung (des Jahres 1900) um
108 739 t.  Stahleisen wurden 30126 t (19,36 °/°)i
Bessemeroisou 6539 t (34,88 olo), Spiogoleisen 45584 t
(38,19 dlo) und Gielereieison 37 966 t (38,3 °/o) mehr,
dagegen 381 t Qualititspuddelcisen und 355 t Holz-
kohleneisen weniger als im Vorjahre erzeugt. Der
Wert der Erzeugung belief sich auf 48,5 Millionen
(1905: 35,3 Millionen) der Durchschnittswert der
Tonne betrug 67,46 (58,89) M. Von der Erzeugung
fanden 159 650 t (22,19 °/o) im Selbstverbrauche der
Werke Verwendung, — und zwar wurden hiervon im
Siegerlande 77 625 t (48,82 °/o) verarbeitet, — 64552 t
(8,98 0lo) gingen an andere Siegerlander Werke,
379952 t (52,83 °/0) nach dem (brigen Deutschland
und 101229 t (14,08 °/o) nach dem Auslande.*** Im

Siegerlande sind also im ganzen 142 177 t oder
19,76 °/o verarbeitet worden.
Die Preise stellten sich folgendermafen:
2. Halbjahr 1. Vierteljahr
1907
&« M ab
Qualitats-Puddeleisen 68 78 Siegen
Qualitats-Stahleisen . 70 80 )
Spiegeloisen 6/8 . . 71 81
GieBereieisen 1 . . 78 84 Hutte
mr .. 73 78—81 n
Bcssomoreisen 2°0 Si 72-74 82-85 Siegen
WalzengufRoisen lo—72 80—82 Hutte
Spiegeleisen 8/10 . . 91 91 Siegen
10112 . . 93 93 -
12/14 . . 95 95 jt
14/16 . . 98 98 n
18/22 . . 130 125 }
Auf dem Eisenmarkte trat bereits in der zweiten

Halfte 1905 eine wesentliche Besserung ein; trotzdem
nahm das Siegerlander Roheisensyndikat zundchst noch
von der Aufhebung der bestehenden 25prozentigen Pro-
duktionsoinschrankung Abstand, weil es erst abwarten
wollte, ob die glinstigere Geschéftslage auch anhalton
wirde. Demgemal gab es erst Ende 1905 den Hitten
den Vollbetrieb offiziell frei. Der weitere Verlauf
des Geschéfts gestattete es dem Syndikat, das ganze
Berichtsjahr hindurch ohne Einschrdnkung auszu-
kommen ; jedoch nahm es aus Griinden, die weiter
unten erdrtert werden, im dritten Vierteljahre weniger
Auftrage herein, als es wohl hatte erhalten kénnen.
Die Besserung auf dem Eisenmarkte kam diesmal
nicht allein dem Inlande, sondern auch Amerika,
Frankreich und Belgien zugute. Das zeigt am Klar-
sten der Umstand, daB der Versand des Syndikates von
447 291 auf 519 828 effektive Tonnen stieg. Das Mehr
verteilt sich auf Inland, Belgien und Amerika unge-

* Aus den ,Mitteilungen des Berg- und Hitten-
méannischen Vereins zu Siegen“, Heft XXIX (1907)
Seite 34 u. ff.

** Vergl. hierzu: ,,Stahl u.Eisen* 1907 Xr. 19 S. 681:
»Siegerlander Eisensteiuverein, G- m. b. H., Siegen*“.

*** Die Versandziffern einiger kleinerer Hitten
konnten nicht beriicksichtigt werden.
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fahr in gleichen Prozentsdtzen. Auch der Selbst-
verbrauch der gemischten Syndikatswerke hob sich,
ein Beweis dafiir, daR auch bei ihnen eine regere
Téatigkeit und ein lebhafterer Absatz herrschten.
Dagegen war das finanzielle Ergebnis weniger erfreu-
lich. Denn infolge des scharfen Kampfes, den das
Disseldorfer Roheisensyndikat 1905 in GieRoreieisen
gegen die Outsiders und die englische Einfuhr auf-
nahm, um fur eine flottere Beschaftigung der Werke
zu Borgon, hatten langfristige Abschliisse zu auferst
niedrigen Preisen getatigt werden mdissen, und des-
halb war das genannte Syndikat nicht in der Lage,
flr Roheisen Preise zu zahlen, die auch nur einiger-
mafen mit den gestiegenen Selbstkosten im Einklang
standen. Hier kam nun die Konjunktur, die in
Manganerzen eintrat, dom Siogerlander Roheisen-
syndikate zu Hilfe. Durch die politischen Unruhen
namlich, die zu Anfang 1906 im Kaukasus herrschten,
war die Ausfuhr von Manganerzen des Potibezirkes
ganz unterbunden. Es stellte sich daher ein auler-
ordentlicher Mangel an derartigen Erzen und an
Ferromangan ein, und die Preise fiir beide Artikel
erreichten eine seit langem nicht mehr beobachtete
Hohe; teilweise war das Material Uberhaupt nicht
aufzutreiben. Dank seinem Uebereinkommen mit
der Firma Fried. Krupp war das Syndikat imstande,
die Preise fir 10 bis 12 prozentiges Spiegeloisen rasch
von 66 auf 90 Ji zu erhdhen und trotzdem noch
30000 t mehr abzusetzen als 1905. Die hierdurch
erzielten Ueberschiisse ermdglichten es ihm, den
Hutten teilweise 5 bis 6 M f. d. Tonne mehr zu
zahlen, als es selbst von Dusseldorf erhielt. Um
diesen Ueberpreis aufrechterhalten zu koénnen, stellte
das Siegerlander Syndikat dom Disseldorfer teilweise
ungefahr nur die ihm 1894 gewahrten Arbeitsmengen
zur Verfugung. Es uberwies namlich seinen Hitten

im 1. Vierteljahre 148774 t = 7°/ouberl
2. ” 146 3901 = 3% uber! ihrer
3. ” 120445 t = 11°0ounter [Anteilsziffer.
4, » 146354 t=  6//suber)

Die Hochofen der Syndikatsmitglieder standen mit
wenigen Ausnahmen wéhrend des ganzen Berichts-
jahres ununterbrochen im Feuer. Die Gestehungs-
kosten der Hutten erfuhren eine erhebliche Steigerung.
Der Rostspat, der im 4. Vierteljahre 1905 145 Ji
gekostet hatte, stieg im 1. Jahresviertel 1906 um 15 M
und dann bis zum Jahresschliisse um weitere 10 Jt fir
den Doppelwagen. Auch das Kokssyndikat erhohte
fur Lieferung ab 1. April 1906 den Durchschnittspreis
von 15 auf 16,50 <@ die Tonne fir erste Sorte.
Allerdings werden dio Mindersorton billiger verkauft,
aber der Begriff ,erste Sorte” ist so weit gefalt, dai
es zweite oder dritte Sorte kaum gibt.
WalzengioBereien. Die WalzcngioRereien
waren sehr gut beschéftigt und konnten nur mit
groBter Anstrengung die vorliegenden Bestellungen
ausfuhren. Die Preise, die bis Mitte 1906 noch viel
zu wiinschen Ubrig lieBen, erfuhren im zweiten Halb-
jahre eine Aufbesserung, die die Mehraufwendungen
fir Rohmaterialien und Lohne wieder ausglich. Ent-
sprechend dem anhaltend starken Bcdarl'o der Walz-
werke, laufen die Auftrdge nach wie vor flott ein.
Stahl- und Walzwerke. Der gute Geschafts-
gang der Stahl- und Walzwerke, der im Jahre 1905
eingesetzt hatte, nahm im Berichtsjahre weiter zu.
Eine gewisse Stockung, die wéahrend der Marokko-
konferenz bemerkbar war, wurde durch die gute Be-
schéaftigung der Industrie und die im Frihjahr oin-
setzende Bautatigkeit Uberwunden. Die Xaehfrage
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nach den Erzeugnissen der Stahl- und Walzwerke
setzte in der Folge erneut Kkréaftig ein und hielt
wahrend des ganzen Berichtsjahres an. An Halbzeug
herrschte ununterbrochen Mangel, und die das Halb-
zeug weiter verarbeitenden Walzwerke hatten unter
diesem Mangel zeitweise empfindlich zu leiden. Hie
von den Martinwerken nicht Belbst w'oiter ver-
arbeiteten Mengen fanden unter diesen Umstanden
zu guten Preisen schlanken Absatz. Stabeiscn so-
wohl, als Grob- und Feinbleche waren stark ge-
fragt. Die AVerke konnten fir ihre StraBen volle
Beschéftigung hereinholen. Zeitweise vermochten sie
den Anforderungen der Abnehmer trotz angestreng-
tester Tatigkeit nicht zu geniigen. Insbesondere
war Stabeisen Uberaus gesucht zu stetig steigenden
Preisen, dagegen vermochten die Grobblechpreise
zeitweise mit der Steigerung der Rohstoffe nicht recht
Schritt zu halten. Gegen Ende deB Berichtsjahres
machte sich eine gewisse Zuriickhaltung infolge der
angespannten Lage des Geldmarktes und der Un-
gewiBheit Uber die Verlangerung der Verbiinde be-
merkbar.

Maschinenfabriken. Die Lage der Maschinen-
fabriken "war im Jahre 1906 recht gilinstig; es gab
wohl uberall volle Beschéftigung zu auskémmlichen
Preisen. Gute Erfolge hattou die seit einigen Jahren
bestehenden Verb&nde, zu denen sich verschiedene
Gruppen von Maschinenbauern, wie Gasmaschinen-,
Dampfmaschinen- usw. Fabrikanten zusammenge-
schlossen haben.

Von groRer Bedeutung fiir das Siegerland und
seine Industrie durfte die im Berichtsjahre be-
schlossene Erweiterung des stadtischen Elektrizitéts-
werkes zu Siegen werden; dieses soll seiner neuen
Bestimmung nach nicht allein der Stadt Siegen,
sondern dem ganzen Kreise billige und zuverliissigo
Energie zur Verfligung stellen. Das Unternehmen
kommt einem entschiedenen Bediirfnisse entgegen und
verdient die lebhafteste Anerkennung; denn einerseits
worden die Gruben und die industriellen Anlagen,
die sich dem Elektrizitditswerke anschlieBen, in Zu-
kunft nicht mehr ausschlieBlich auf die Verwendung
der teueren Brennstoffe angewiesen sein, also an
Herstellungskosten sparen und an Leistungs- und
Wettbewerbsfahigkeit gewinnen, anderseits werden
AVerke, die jetzt fast durchweg ohne jeden Riickhalt
in ihren Krafterzeugungsstittcn arbeiten, spater die
unbedingt erforderliche Betriebssicherheit erhalten,
ein Umstand, der namentlich im Bergbau schwer ins
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stadtischen Elektrizitatswerkes zu Siegen wird auch
der vorgeschlagene Bau einer Eisenbahn von Creuz-
thal Giber Olpe nach Meinerzhagen zur wirtschaftlichen
Hebung des Siegener Landes ganz wesentlich bei-
tragen.

Rheiiiisch-AVestfiilisclios Kolileu-Syndikat. —
In dem kirzlich erschienenen Berichte des Vorstandes
Uber das Geschaftsjahr 1906 wird zunéchst die all-
gemeine Lage des Kohlenmarktcs in &hnlicher Weise
gekennzeichnet, wie durch die Ausfiihrungen in der
Zechenbesitzer-Arersammlung vom 22. Januar d. J.*

Weiter heilt es dann: In unserer Streitsache mit
der Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks- und Hitton-
Aktiengesellschaft hat das Reichsgericht dahin ent-
schieden, daR das dieser Gesellschaft als Ilittenzeche
im Syndikatsvertrago eingerdumto Sonderrecht ihr
auch fir die von ihr erworbenen Zechen Hasenwinkel
und Friedlicher Nachbar zustehe. Diese reichsgericht-
liche Auslegung des Syndikatsvertrages deckt sich
weder mit derjenigen der Mehrzahl unserer Mitglieder,
noch mit ihrem AVillen bei Abschluf des Aertrages.
Infolgedessen haben mehrere Mitglieder unter Fiihrung
der Harpener Bergbau-Aktien-Gesollschaft den Acr-
trag angofochtcn. Zur Beseitigung dieser Schwierig-
keiten sind Acrliandlungen mit den Hiittenzccken cin-
goleitet, die eine Kontingentierung dos Selbstver-
brauches ihrer Huttenwerke an Brennstoffen aus
eigenen Gruben bezwecken. Da diese Kontingentierung
schlieBlich auch im Interesse der Hittenzechen liegt,
darf ein befriedigender Ausgang der Aerhandlungen
erwartet werden.

Im Bestdnde unserer Mitglieder sind folgende
Aenderungen eingetreten. Die Rheinischen Anthrazit-
Kohlenwerke nahmen die Gewerkschaft deB Stein-
kolilen-Bergwerks Hercules, die Gewerkschaft des
Steinkohlen - Bergwerks vor. Pértingssiepen und die
Gewerkschaft ver. Dalilhauser Tiefbau in sich auf
und bildeten aus dieser Aereinigung die Aktion-Gesell-
schaft Essener Steinkohlenbergwerke. Die Gewerk-
schaft Henrichenburg wurde mit der Gewerkschaft
Konig Ludwig und die Gewerkschaft Banker Mulde
mit der. Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks- und
llutten-AktiengeBellschaft verschmolzen. Ferner er-
warb der ,,Phonix“, Aktien-Gesellschaft fiir Bergbau
und Hittenbetrieb, den nérder Bergwerks- und Hutten-
Aerein.**

Die Entwicklung des arbeitstaglichen Gesamt-
absatzes in den einzelnen Monaten des Berichtsjahres
zeigt folgendes Bild (Tabelle 1):

Tabelle 1

Gewicht fallt. Ebenso wie die AergriRerung des
Fonat Arbeltstaglicher
Geaamtabsatz als Kohlen
abgesetzt
1906 t t
Januar . 260 482 193 102
Februar 265 491 199 253
M drz.. 256 713 194 263
Aprila e, 251 686 182 276
M ai.... 253 171 186 328
Juni 254 639 184 292
Juli..... 251 896 185 192
August... 251 694 185 599
September 251 181 182 435
Oktober..... 246 446 179 107
November.... 260 185 186 432
Dezember...... 261 821 184 750
Im Jahresdurchschnitt 255 272 186 888
Gegen 1905 220 986 165 642
(Ausstandsjahr)

* «Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 7 S. 250.

Davon sind Arbeitstaglichcr

verkokt brikettiert Koksabsatz Brikettabsatz
t t t t

59 512 7868 47 550 8540

58 234 8004 46 571 8689

54 754 7696 43 789 8351

61 908 7502 48 047 8135

59 402 7441 46 259 8121

62 757 7590 49 540 8222

58 928 7776 46 79t 8449
58312 7783 45 669 8493

60 846 7900 47 487 8380

59 491 7848 46 502 8509

65 488 8265 50 914 9017

68 872 8199 53 981 8813

60 565 7819 47 649 8473 !
48 703 6641 38 304 7212

** Stahl und Eisen*“ 1906 Nr. 19 S. 1223, und 1224 bis 1225; Nr. 20 S. 1288.
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Dio Summe der Beteiligungsziffern in Kohlen,
dio Endo 1905 75945327 t betragen hatte, stellte
sich am SchluR des Jahres 1906 auf 76275834 t, ist
somit um 330507 t oder 0,44 % gestiegen. Bei
Griindung dos Syndikates betrug die Gesamtbeteiligung
der Mitglieder 33575976 t, sie hat sich also mit
76275834 t zu Ende 1906 um 42699858 t oder
127,17 °/o erhéht. Dio Beteiligungsantoilo fiir die Ab-
nahme von Kohlen wurden wio folgt veranschlagt:
fir Januar bis Méarz auf 100%, fiar April bis Juni
auf 85% und fur Juli bis Dezember auf 95°o
der rechnungsméaRigen Beteiligung, das heit auf
zusammen 71580697 t netto fiur das Jahr. Der
Absatz  hat jedoch nur 64969543 t, mithin
6611 154 t oder 9,24 °/o weniger betragen, wahrend
er gegen die rechnungsmélige Beteiligung von brutto
76275834 t um 11 306291 t oder 14,82% zuriick-
geblieben ist. Dio Kohlenforderung der Syndikats-
zechen ist von 33539230 t im Grindungsjahro auf
76631431 t im Berichtsjahre, also um 43092 201 t
odor 128,48% gestiegen und hat gegen 65382522 t
im Jahre 1905 (Ausstandsjahr) um 11248909 t oder
17,20% zugenommen. Die Summe der Betoiliguugs-
ziffern in Koks betrug Ende 1905 12 137700 t; sie
stieg bis Ende des Jahres 1906 auf 12881993 t; das
bedeutet eine Zunahme von 744293 t odor 6,13%.
Dio rechnungsmaRige Beteiligung im Jahre 1906 stellte
sich auf 12618484 t und erhohte sich gegen das Jahr
1905 (11672913 t) um 945571 t oder 8,10%. Die
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Beteiligungsantoile fiir die Abnahme wurden wie folgt
veranschlagt: fir Januar bis Mérz auf 100%, fir
April bis Juni auf 93% und fir Juli bis De-
zember auf 95% der rechnungsmaRigen Beteili-
gung, zusammen also auf 12075663 t netto fir
das Jahr. Der Absatz betrug 12164388 t, mithin
88725 t oder 0,73 °/0 mehr als veranschlagt, wéahrend
er um 454096 t oder 3,60 dg hinter der rechnungs-
méBigen Beteiligung von brutto 12618484 t zurick-
blieb. Die Gesamt-Beteiligungsziffer in Briketts ging
von 2829560 t (Stand zu Ende 1905) auf 2815710 t
(Stand zu Ende 1906), also um 13850 t odor 0,49 %
zuriick; der Rickgang ist durch Abmeldungen von
Beteiligungsziffern verursacht worden. Dio rechnungs-
maRige Beteiligung betrug 2810266 t, mithin gegen
1905 (2800793 t) 9473 t oder 0,34% mehr. Ver-
anschlagt fir die Abnahmo waren dio Beteiligungs-
nnteilo wie folgt: fir Januar bis Marz auf 100%,
fir April bis Dezember auf 90% der rechnungs-
maRigen Beteiligung, somit auf zusammen 2 600 201 t
netto fir das Jahr. Der Absatz hat dagegen nur
2506 918 t, das heiflit 93283 t odor 3,72% weniger
betragen. Gegen dio rechnungsmaBige Beteiligung
von brutto 2810266 t ist er um 303348 t oder
10,79 % zuriickgeblieben.

Die Entwicklung der rechnungsmaRigen Gesamt-
beteiligung und der Foérderung seit Grindung des
Syndikates ergibt sich aus folgender Zusammenstel-
lung (Tabelle 2):

Tabelle 2

Kcchuun “sméitige BeteiligungszifTcr

Steigerung gegen das Vorjahr

t t %

1893 35 371 917 _ _
1894 36 978 603 1 006 680 4,54
1895 39 481 398 2502 795 6,77
1890 42 735 589 3254 191 8,24
1897 46 106 189 3370 600 7,89
1898 49 687 590 3581401 7,77
1899 52 397 758 2710 168 5,45
1900 54 444 970 2047 212 3,91
1901 57 172 824 2 727 854 5,01
1902 00 451 522 3278 698 5,73
1903 63 836 212 3384 690 5,60
1904 73 307 334 9531 122 14,93
*1905 75 704 219 2 336 885 3,19
1906 76 275 834 571 615 0,76

Dio jahrlichen und arbeitstaglichen Versand-
mengen iii Kohlen, Koks und Briketts fir 1906, ver-
glichen mit 1905, und zwar sowohl im Ganzen, wie
fir Rechnung des Syndikates, haben wir friiher** be-
reits mitgeteilt. Tn Verkiltniszuhlen ausgodriickt, hat
der Versand fir Rechnung des Syndikates betragen:
in Kohlen 94,95 gegen 94,15% im Jahre 1905, in
Koks 97,11 (92,87)% und in Briketts 99,02 (97,47)%.

Die Entwicklung des arbeitstaglichen Versandes

Im Jahre 1900

Forderung

gegen das Vorjahr

t t %
33539 230 _ _
35 044 225 + 1504 995 +  -M9
35 347 730 + 303 505 + 0,87
38 916 112 3568 382 + 10,10
42 195 352 3279 240 + 8,43 .
44 865 535 2670 184 + 6,33
48 024 014 3 158 479 + 7,04
52 080 898 4 056 884 + 845
50 411 926 1008 972 — 3,20
48 609 045 1802 281 — 3,58
53 822 137 J. 5212492 + 10,72
07 255 901 - 13433 764 + 24,90
05 382 522 1873 379 — 2,79
76 631 431 + 11 248 909 + 17,20

in Kohlen, Koks und Briketts fiir Rechnung und seit
Bestehen des Syndikates zeigt das nebenstehende
Schaubild (Seite 825).

Der Selbstverbrauch fir eigene Hittenwerke in
Kohlen, Koks und Briketts ist, in Kohlen umgerechnot,
von 7339998 t im Jahre 1905 (Ausstandsjahr) auf
8308 314 t im Berichtsjahre, mithin um 968 316 t oder
13,19% gestiegen.

Der Koksabsatz verteilt sich wie folgt:

gegen 1905
fur Rechnung des Syndikates

auf Ifochofenkoks......ccoovveenee. mit 8965 129t= 75,90 %6819 048 t = 76,21 a0
» GieBereikoks........ , 1180039t = 999 , 946 908 t = 10,58 ,
, Brech- und Siebkoks . . 1472 990 t= 12,47 ,D45 465t = 11,69 ,,
5 KOKSQIUS .o 194088t = 164 , 136 029t= 1552 ,,
zusammen 11812 246t 8 947 450 t,
so dal im Berichtsjahre 2864 796 t Koks = 32,02 <% mehr abgesetzt worden sind, als im Jahr 1905 (Aus-
standsjahr).

* Ausstandsjahr.

** Stahl und Eisen* 1907 Nr. 7 S. 250.
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lieber dio Entwicklung der Steinkohlongewinnung in den wichtigsten einheimischen Forderbezirken

gibt folgende Gegeniberstellung Aufschluf (Tabelle 8):

Tabelle 3.
Prozentualer Syndik " Fiskuligehe S b
n il an r ndikutszcchcn Iskuligenhe aargruoen Oberschlesien
PreuRBen Ruhrbccken A Gt:slanit(—je Y 9 g
produktion
t t % t % t % t %

1 1892 65442 558 36 969 549 56,30 — — 6258890 9,56 16437489 2512
1893 67 657 844 38 702 999 57,20 33539230 49,57 5883 177 8,70 17109736 2527
1894 70 643979 40 734 027 57,66 35044 225 49,61 6591 862 9,33 17204672 24,35
1895 72621509 41 277 921 57,47 35347 730 48,67 6 886 098 948 18066 401 24,88

: 1896 78 993 655 45 008 660 56,98 38916 112 49,26 7705 671 9,75 19613 189 24,83
1897 84 253 393 48519 899 57,59 42 195352 50,08 8258404 9,80 20627 961 24,48
1898 89573528 51 306 294 57,28 44865536 50,09 8768562 979 22489707 2511
1899 94 740 829 55 072 422 58,13 48 024 014 50,69 9025 071 9,53 23470095 24,77
1900 101 966 158 60 119 378 58,96 52080898 51,08 9397253 9,22 24829284 24,35
1901 101 203 807 59 004 609 58,30 50 411 926 49,81 9376 023 9,26 25251943 24,95
1902 100 115315 58 626 580 58,56 48 609 645 48,55 9493666 9,48 24485368 24,46
1903 108 780 155 65 433 452 60,15 53822 137 49,48 10067 338 9,25 25265 147 23,23
1904 112 755622 68 455 778 60,71 67255901 59,65 10364 776 9,19 25426 493 22,55

11905 112999 716 66 706 674 59,03 65382522 57,86 10637502 9,41 27014708 2391
1906 128287 911 78 280 645 61,02 76.631 431 59,73 11 131 381 8,68 29659 656 23,12

Danach zeigt die gesamte Steinkohlenforderung im  Steinkohlen, Koks und Briketts haben, abgesehen von

Koénigreiche PreuBen im Berichtsjahre gegenliber einigen durch Eréffnung neuer Stationen bedingten

1905 eine Zunahme von 15285195t = 1353%. Der Erganzungen, keine wesentlichen Aenderungen er-

Anteil des Rubrbcckons ist von 60706674t auf fahren. Unsere Ausfiuhrungen im vorjahrigen Ge-

78280645 t m= 17,35 °/o gestiegen; er betrug 61,02 o0
der Gesamtférderung. An dieser waren dio Syndiknts-
zechon mit 76631431 t = 59,73 °/0o gegen 65382522 t
= 57,86 % beteiligt, wahrend auf Nichtsyndikats-
zechen 1649214 t = 1,29% gegeniber 1324 152 t

I-ol isas ISM 1897 Iv>'1 IfloQ 100t 1002 ﬂ 1501 1SO:, 10(1«

1
/
/
\s
/
J
35800
HCo
«2500 *
Thet
05«0 _1 . ) «
Kohlen.----—----- Koks. Briketts.
= 1,17% im Jahre 1905 entfielen. Die Fdrderung

der fiskalischen Saargruben erfuhr einen Zuwachs von
493879t = 4,64%, die Oberschlesiens einen solchen
von 2644948t = 9,79% gegeniiber dem Jahre 1905.

Die Foérderung von Braunkohlen im linksrheinischen
Revier ist seit dem Jahre 1893 von 1016 300 t auf
9673100 t im Berichtsjahre, also um 8656800 t
= 851,80%, und die Braunkohlenbrikett-Herstellung
von 272580 t auf 2447000t d. h. um 2174420 t
= 797,72 % gestiegen. Im Jahre zuvor betrug erstere
7930411 t, letztere 2020650 t.

Von den Bemerkungen des Berichtes ber das
Eisenbahntarifwesen im verflossenen Jahre geben wir
folgendes wieder: Die Eisenbahn - Giitertarife fir

Ausstandsjahr.

schéftsberichte Uber die Notwendigkeit und dio Be-
rechtigung einer Herabsetzung der in die Eisenbahn-
tarife fir Kohlen eingerechnoten Abfertigungsgebiihren
haben in weiten Kreisen, namentlich in denen der
Kohlenverbraucher, allgemeine Zustimmung gefunden.
Erfreulicherweise hat der Zeutralverband Deutscher
Industrieller die Weiterverfolgung der Angelegenheit
Ubernommen und an den Herrn Minister der o&ffent-
lichen Arbeiten den Antrag gerichtet, die ErmaRigung
zundchst in den Tarifen fir die wichtigeren Rohstoffe,
insbesondere auch fiir Kohlen, Koks und Briketts ein-
treten zu lassen. Bei der entgegenkommenden Hal-
tung, dio der Herr Minister in dieser Frage ein-
genommen hat, darf mit einem baldigen Erfolge dos
Antrages gerechnet werden. Die Frage der Ein-
stellung von Wagen grdRerer Tragfahigkeit harrt noch
immer ihrer Losung. An maRgebender Stelle scheint
man der Einfihrung eines Einheitswagens, dessen
Ladefahigkeit fir Kohlen 20 t, fir Koks dagegen 15t
betragen soll, zuzuneigen.

Sodann geht der Bericht auf den Wagenmangel
naher ein. Da wir in dieser Beziehung ebenfalls auf
die wiederholt erwdhnten Ausfiihrungen vom 22. Januar
d. J. verweisen konnen, sei nur Nachstehendes noch
hervorgehoben: Es soll nicht verkannt werden, dal
im Jahre 1906 die an die Eisenbahnverwaltung heran-
getretenen Anforderungen auBerordentlich hoch waren.
Dennoch kann ihr der Vorwurf nicht erspart werden,
dal sie es an der notwendigen Vorsorge hat fehlen
lassen, da sie sich in den Jahren, die der gegen-
waértigen Hockwelle des Verkehrs vorhergingen, durch
den damaligen schwécheren Verkehr hat bestimmen
lassen, die Neubeschaffung von Betriebsmitteln ein-
zuschrankon, so daf bei der nachfolgenden Verkehrs-
steigernng der zur Verfligung stehende Lokomotiv-
und Wagenbestand unzureichend var. DaRB die Ergan-
zung des rollenden Materials dem Aerkehrsbediirfnisse
vorauseilen und nicht nachhinken muf, ist eine alte, auch
vom Ruhrkohlenbergbau immer erhobene Forderung.

Ueber den Kohlenumschlag in den Rhein- und Ruhr-
hafen bringt der Bericht durchweg schon Bekanntes.

Daran anschlieBend fiihrt er aus: Der Verkehr
auf dem Dortmund-Ems-Kanal und in den Emshafen
hat sich im verflossenen Jahre weiter entwickelt.
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Wegen Reparatur der Schleuse Rodde war der Durch-
gangsverkehr vom 22. Januar bis 7. Marz gesperrt,
und in der letzten Dezember-Woche muBte dio Schiff-
fahrt auf der ganzen Strecke von Dortmund bis Emden
wegen Frost eingestellt worden. Die Gesamt-Giter-
bewegung auf dem Kanal gestaltete Hich wie folgt:

zu Berg zu Tal zusammen
1904 718 081t 467 506 t 1185597t
1905 986 198t 532278t 1518 476t
1906 1 172612t 558 808 t 1731 420t

Dio Westfdlische Transport-Aktien-Gesellschaft war
an diesem Verkehr im Jahre 1904 mit 400240 t,
1905 mit 451976 t und 1906 mit 574 758 t beteiligt.
Fir 1906 ergibt sich also gegeniiber dem Vorjahre
eine Mehrleistung von 122 782 t. Der Kohlenversand
Uber den Dortmund-Ems-Knnal von den fiskalisehou
Héafen in Dortmund, Eving und Minster sowie von
den eigenen Hafenanlagen unserer Mitglieder: Ge-
werkschaft Friedrich der GroBe in Herne, Gewerk-
schaft Konig Ludwig in Rrucb und Gewerkschaft
Victor in Rauxel betrug 1905 237 107 t und 1906
242 413 t, im Berichtsjahre somit 5306 t oder 2,24 °/o
mehr als 1905.

Unsere Uberseeische Ausfuhr erreichte

1005 1900
in Kohlen 1284 142t 1033 748t= —19,50 °/o
in Koks .407 097 t422 332 t= + 3,74°%0
in Briketts 94360t _ 98222t= + 4,09 00
in Sa. 1785599t 1554302 t==—12,95%

Der Hamburger Markt einschlieBlich des Umschlags-
verkehrs nach der Altona—Kieler und der Libeck—
Biicliener Bahn und elbaufwarts zeigt eine Steigerung
der englischen Einfuhr von 3597 960 t im Jahre 1905
auf 3770000 t im Berichtsjahre, also um 172040 t
oder 4,78 °/o; der Anteil Westfalens ist von 1976 000 t
im Jahre 1905 (Ausstandsjahr) auf 2317000 t, d.h.
um 341000 t oder 17,26 dlo gestiegen.

Zur besseren Pflege des Absatzes im Hamburger
Gebiet wurde im Berichtsjahre das Westfiilischo
Kolilon-Kontor G. m. b. H. in Hamburg unter unserer
Beteiligung ins Leben gerufen. Durch unsero fernere
Beteiligung an der im September v. J. gegrindeten
Neuen Rheinau-Aktien-Gesellschaft in Rheinau (Baden)
ist es uns maglich gewoson, die bislang am Rheinau-
hafen gepachteten Lagerpldatze unter gunstigen Be-
dingungen kauflich zu erwerben.

Dio von unseren Mitgliedern gezahlten Umlagen

stellten sich f,F fur  for~
Kohlen Koks Briketts

im 1. Vierteljahr auf. . Bllsere ®f  ~epe

im 1. u. I11. Vierteljahr auf 6 °0 9% 400

im 1V. Vierteljahr auf . . 7 °° 7°% 4°o

Unsero Verkaufsverhandlungen fiir das Abschluf3-
jahr 1907/08 sind inzwischen beendet: leider konnten
mlie Anforderungen der Kundschaft, die gegen das
letzto Jahr erhohte Mengen verlangte, nicht voll be-
friedigt werden. Den Verhaltnissen Rechnung tragend,
haben wir unsern Mitgliedern durch Freigabe der
Forderung vom 1 Januar 1907 ab Gelegenheit ge-
geben, ihre Leistungsfahigkeit auszudehnen und auf
Grund tatsachlicher Mehrleistungon gemaR 8§ 2 Ab-
satz 2 des Syndikatsvertrages eine dauernde Mehr-
beteiligung zu erwerben. Die Aussichten fir das
laufeudo Geschéftsjahr glauben wir angesichts der
regen Nachfrage nach Brennstoffen und der anhaltend
flotten Beschaftigung aller kohlenverbraucheiiden Ge-
werbe als glinstig bezeichnen zu kdnnen, zumal die
Verldngerung der Roheisen-Syndikate und des Stahl-
werks-Verbandes dom Eisenmarkte eine kraftige Stitze
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Dio rheinische Braunkohleniudustrio im Jahre
1906. — Wie wir dem sehr eingehenden dreizehnten
Jahresberichte des ,Vereins fir die Interessen der
Rheinischen Braunkohlen-Industrio”“ entnehmen, for-
derten nach der Reichsstatistik die Braunkohlcngruben
des Oberbergamtsbezirkes Bonn einschlieRlich der
Westerwaldor Gruben im Jahre 1906 bei einer durch-
schnittlichen Belegschaft von 7268 (i. Y. 5873) Mann
9707 000 (i. Y. 8052 000) t oder 1655000 t = 20,55 <%
mehr als im Jahre 1905. Nach der eigenen Statistik
des Vereins belief sich die letztjahrige Forderung bei
unverdnderter Zahl der betriebenen Gruben auf
9622300 (i. V. auf 7896 100) t. Hiervon wurden fir
die Forderung und Brikettherstellung 3207000 t
(32,33 °/o) verstocht, zu Briketts 5584 000 t (58 °/0)
verarbeitet, an Rohkohle abgesetzt einschlieBlich der
eigenen Nebeubetriebo 1062 000 t, davon iber Land
und an dritte Betriebe auf der Grube 174000 t, durch
Vollbahn 577 000 t, durch Kleinbahn 311000 t. Die
letztere Zahl geht weiter zuriick, es wird fast allseitig
der Anschlu® mit der dritten Schiene erreicht und
auerdem sind in dieser Summe auch noch reichlich
200000 t Lieferungen einer Grube an die Brikett-
fabrik einer &ndern enthalten. Der tatsdchliche Absatz
an Rohkohle hat demnach auch im Jahre 1906 die
Ziffer von 850000 t noch nicht erreicht und betragt
also nur rund 8,8 a0 der gesamten Forderung an Roh-
kohle. Der Absatz an Rohkohle hat auch im Be-
richtsjahre eine nennenswerte Steigerung nicht er-
fahren, der industrielle Verbrauch der Umgebung
macht sich dieses billige Heizmaterial noch nicht ge-
niigend zunutze.

Das Brikettgeschaft war im Berichtsjahre ginstig,
der Absatz durchweg sehr gut, und es hatten groRere
Mengen zum Versand gebracht werden kdnnen, wenn
sie vorhanden gewesen waren und nicht der Wagen-
mangel eine schwere Behinderung gebracht hatte.
Nebenbei ist dio Herstellung auch noch infolge von
Leutemangel zuriickgeblieben. Der Landabsatz hat
im Berichtsjahre nach der eigenen Statistik des Ver-
eins, wobei der Selbstvcrbrauch auf den Gruben und
deren Nebenbetrieben eingeschlossen ist, etwas uber
200000 t betragen. Dio Bewegung der Ausfuhr hat
ziemlich in der Starke der Vorjahre angehalten, dio
Gesamtziffer ist nahezu 361 000 t gegen 327 000 t bezw.
300000 t in den Jahren vorher. Dio Verladungen
auf dom Rhein, fast ausschlieRBlich tber den Vorschif-
fungspuukt Wesseling, haben sich nicht unbetréacht-
lich gehoben, von nicht ganz 70000 t im Vorjahre
auf stnrk 105000 t im Berichtsjahre. Die Ziffer fir
dieses gibt aber kein zutreffendes Vergleichsbild, weil
seit Mitte August die Waaserstande nach und nach
so schlecht wurden, daf die Versendungen fast ganz
aufhdrten; ohne diese Behinderung wiirde die ver-
frachtete Mengo zweifellos mindestens 130000 t be-
tragen haben. Die Gesamterzeugung der AVerke
des Braunkohlen - Brikett - A'erkaufsvereins hat rund
2449000 t betragen, gegen das Vorjahr 425000 t
= 21d0 mehr, der Absatz einschlieRlich Selbstver-
brauch 2386500 t, d.h. 222000 t = 10,2uo mehr. Die
zunehmende Ausdehnung des Brikettabsatzes durch
das Syndikat, namentlich auch in den entfernteren
Bezugsgebieten, hat nicht nur dazu gefiihrt, dal den
Axerken im Laufe des letzten Jahres durchweg die
vollen Beteiligungsmengen zugeteilt werden konnten,
sondern es stellte sich auch heraus, daf fiir dio Folge
ein gréRerer Absatz zu erzielen sein wird. DemgemaR
wurde beschlossen, die Beteiligungsziffern nicht un-
betrachtlich zu erhéhon. Die steigenden Erzeugungs-
kosten, die im wesentlichen durch héhere Lohne be-
dingt werden, haben in Uebereinstimmung mit den
Preisen fur Steinkohle zu einer Preiserhéhung auch
fur Briketts geflihrt. Hausbrandbriketts sind fiir die
n&chste AbschluRzeit um 7  fir 10 t heraufgesetzt
worden, so daR sich der Preis auf 9,50 bis 10 fur
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die Tonne jo nach dem AbschluRgebiete und dem
Umfange des Abschlusses stellt; Industriebriketts sind
nur um 5 .« fir 101erhdbt worden auf etwa 7 bis 7,50 .«.

Gesamt-Erzeugung....ccnieniiinennieneneeinine
Gesamt-Absatz.......ccccoeeeernnnee.
Davon Lokal-(Land-)Absatz
» Eisenbahn-Absatz........ceevnnnn.
Hiervon nach Holland und der Schweiz
Absatz in Deutschland....................

Der Absatz von Briketts zu gewerblichen Zwecken
hat auch im Berichtsjahre wiederum zugenommen,
und zwar im Verhdltnis etwas starker als der Gesamt-
absatz, wenngleich er an sich immer noch einen ver-
haltnismaRig kleinen Teil darstellt.

Die Arbeiterfrage stand wahrend des ganzen Be-
richtsjahres unter dom Zeichen des Mangels an Beuten,
wie in samtlichen Gbrigen Bergbaubezirken. Es sind
verschiedene Versuche gemacht worden, Ersatz von
auswarts heranzuziehen, im allgemeinen ohne sonder-
lichen Erfolg. Die Arbeiterzahl der Gruben des Ver-
eins betrug nach der eigenen Statistik im Jahres-
durchschnitt nahezu G260 Mann. Der Unterschied
gegen die amtlichen Zahlen beruht auf dem Heran-
ziehen von Leuten seitens neu im Bau begriffoner An-
lagen, die dem Verein noch nicht beigetroten waren;
die Lohnsumme des Jahres belief sich auf rund
C909 000 dt. Die Bewegung der Loéhne im einzelnen
seit dem Jahre 1895 ergibt sich ausi der nachfolgendt

Statistik : .
Schicht-

1395 1900 1906

lohne der « Jt t «

erwachs. Grubenarbeiter 2,50 3,55 3,77 4,12
jugendl. 110 1,80 102 184
erwachs. Fabrikarbeiter. 2,38 3,11 3,15 3,40
jugendl. vV 1,30 1,77 100 1,86

Die angefiihrten Zahlen zeigen deutlich die weiter
steigende Tendenz der Lo6hne.

Die Eisenbahnverkehrsverbdltnisse haben im Be-
richtsjahre génzlich unter dem Zeichen des Wagen-
mangcls gestanden, und zwar eines Wagenmangels,
der eigentlich wahrend des ganzen Jahres nicht ver-
schwunden ist und sich nur in den Monaten April bis
Juli nicht gezeigt hat. In der zweiten Oktoberhélfte
haben beispielsweise von den verlangten Wagen
13,5 °/o gefehlt, in der ersten Novemberhélfte 13 °/o,
in der zweiten Novemberhéalfto 15,0°0. Von den Be-
strebungen, dem Giuterverkehr die seit langem er-
betene ErmaRigung der Tarife zu bringen, ist in erster
Linie die Herabsetzung der Abfertigungsgebiihren zu
erwahnen; denn wie seitens der Industrie in durchaus
zutreffender Weise hervorgehoben worden ist, sind
mit der Einfuhrung von Guterwagen grofRerer Trag-
fahigkeit die tatsachlichen Einnahmen aus der Ab-
fertigungsgebiihr ganz betréchtlich gestiegen.

An dem weiteron Ausbau der Wasserstrale des
Rheines und seiner Nebenflisse bleibt die Braunkolilen-
Industric in vollstem MaRe interessiert, und es ist
deshalb sehr zu beklagen, dal jetzt von niederrheini-
schen Kreisen aus der Herstellung einer leistungs-
fahigen Kanalisierung der Mosel und der Saar Wider-
stand erwachsen ist.

Die Entwicklung des Nebenbahnwesens in dem
don Gruben benachbarten Gebiete schreitet in erfreu-
licher Weise fort. So haben sich in erster Linie die
Verkehrsanspriichc an die Rheinuferbahn so rasch
gesteigert, dal ein zweigeleisiger Ausbau notwendig
wird, womit dann auch die geniigende Bewegungs-
fahigkeit fur weiteren Guterverkehr gewahrleistet ist.

Zum Schliisse gehen wir aus dem Berichte die
nachfolgende vergleichende Statistik der Vereinswerke
fir die beiden letzten Jahre wieder:

Nachrichten vom Eisenmarkte — Industrielle Rundschau.

Stahl und Eisen. 827

Die nachstehenden Zahlen aus der amtlichen Statistik
zeigen die Entwicklung der Briketterzeugung und dos
Absatzes in den letzton 15 Jahren :

1S90 1900 1906 1906
c t
122 990 1274 800 2020 700 2 447 700
121 990 1208 200 2171 200 2384 400
17 910 114 000 170 000 181 600
104 080 1 154 200 1973 200 2 171 400
69 130 185 700 269 200 291700
28 980 929 900 1641 800 1510 000
1905 1906
t t
Forderung an Braunkohlen. 7896 100 9 622 300
Absatz an Roh-Braunkohlen 1035 100 1062 200
Selbstverbrauch und Verar-
beitung .o 7091 800 8 791 000
Herstellung vonBraunkohlen-
briketts . .onncennes 2023 000 2 446 800
Gesamtabsatz an Braun-
kohlenbriketts ................ 2152 GO0 2381 300
Landabsatz an Braunkohlen-
Driketts ... 177 100 204 300
Zabi der beschaftigten Ar-
beiter ..o 5283 6 257
Summe der gezahlten M M
Léhne ..o 5281 700 0908 900

Gewerkschaft desSteinkohlenbergwerks ,,Graf
Bismarck“ zu Gelsenkirchen - Bismarck. — Die
Gewerkschaft forderte im Jahre 1900 auf fiinf Schachten
1511 850 (i. V. 1270520) t Kohlen und stellto in ihrer
Ringofen-Ziegelei 4023 740 (4 129 300) Steine her. Der
Gesamtiborschul unter EinschluR von 141715,80 -X
Vortrag betrug 6119 604,97 .«. Hiervon sind zu
kurzen: fur Abschreibung auf Zechenerwerbskonto
787 681 .«,furRickstellungenzuNeuanlagen 1900000,«,
fur Bergschaden-Riicklage 100000 .« und fur verteilte
Ausbeute 3200000 Jt. Zum Vortrage auf neue Rech-
nung verbleiben somit 131 983,97 J>

Arthur Koppel, Aktiengesellschaft, Borlin. —
Der Bericht dos Vorstandes Uber das Jahr 1900 er-
wahnt zunéchst, daB das Aktienkapital um 1000000 .«
auf 10000000 .« erh6éht wurde, wobei der Riicklage
ein Gewinn von 337 727,27 Ji zugeflossen ist. Der
Geschaftsgang wird als zufriedenstellend bezeichnet;
der Umsatz hat sich gegenlber dem Vorjahre weiter
erheblich gohobon, so daR sich eine Erweiterung des
Fabrikationsbetriebes als notig erwies. — Der Roh-
gewinn der Gesellschaft betragt nach Dotierung der
Delkredere-Riicklage mit 150000.«, unter Einschlufl
von 59 182,54-« Vortrag aus dem vorigen Jahre,
5027 455,55 m Hiervon erhélt die A.-G. vormals
Orenstein & Koppel auf Grund des Gomeinschaftsvor-
trages 22 602,10.«; ferner sind 3897 123,70,i fir
allgemeine Unkosten und 106 992,75.« fiir Abschrei-
bungen zu kiirzen, 77 077,72 .« der gesetzlichen Riick-
lage und 51702,13.« als Tantieme an den Aufsichts-
rat zu Uberweisen, so dal ein Reinerlds von
1471 957,15.« verbleibt. Dieser erlaubt, 1170000.«
(13 °/o) Dividende auf das frithere Aktienkapital zu
verteilen, 130000.« der Ricklage Il zuzufiihreu und
171957,15.« auf neue Rechnung vorzutragen.

Siegener Eisenindustrie Act.-Ges. vormals
Hesse & Schulte in AVeidenau. — Wie der Bericht
des Vorstandes Uber das abgclaufeue Geschéftsjahr
ausfuhrt, hatte die Gesellschaft in dem Bestreben,
die Erzeugung zu steigern und die Selbstkosten zu
verbilligen, im Frihjahr 1905 einer Ingenieurfirma
den Neubau der Ofenanlage ubertragen. Diese ver-
sagto indessen, als sie in Betrieb gesetzt werden
sollte, vollstandig; sio in einen ordnungsmaBigen Zu-
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stand zu bringen, gelang der ausfihrenden Firma
weder wahrend der letzten Monate des Jahres 1905
noch wahrend dos Jahres 1906, so daR das Werk, un-
gunstiger arbeitete als zuvor. Erst unter schweren
Opfern ist es neuerdings gelungen, die Neubauton
ihrem Zwecke zu ndhern. Unter diesen Umstanden
blieb die Erzeugung des Jahres 1906 wesentlich unter
dem normalen MnRe und ebenso war das gesché&ft-
liche Ergebnis wenig erfreulich. — Die Gewinn- und
Verlustreehnung weist auf der einen Seite den Ueber-
schull dos Fubrikationskontos mit 124128,48 .« nach,
wahrend auf der andern Seite fur Geschaftsunkosten
62 551,48 z«, fir Abschreibungen 56 827,23 Sowio
als Zuweisung fur die Ricklage und das Delkredere-
konto zusammen 4 749,77 J1 verbucht sind.

Oesterreichiselio Berg- und Hiitteinverks-
gesellschaft, Wien. — Dem Berichte Uber das erste
Geschéftsjahr der Gesellschaft ist folgendes zu ent-
nehmen: Der Uebergang der Teschener Werke des
Erzherzogs Friedrich auf die neue Aktiengesellschaft
vollzog sich glatt und ohne Anstand. Die mit den
bestehenden Verbanden cingeleiteten Verhandlungen
batten eine Erweiterung des Absatzes der Hitten-
und Kohlenwerko zur Folge. Die kaufmannische
Organisation wird einer durchgreifenden Reform unter-
zogen und dem Wiener Bureau eine Koblenabteilung
beigofiigt. Auf den Kohlenschichten und den Erz-
gruben wurde der Ausbhildung und Verbesserung der
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maschinellen Einrichtungen besondere Aufmerksamkeit
gewidmet. In den Huttenwerken wurde eine Reihe
von Neuanlagen teils zu Ende gefiihrt, teils in An-
griff genommen, um die Leistungsfahigkeit zu steigern
und die Gestehungskosten zu vermindern. In Trzynioc
wurde ein neuer Hochofen in Betrieb gesetzt, der
Bau eines modernen Stahlwerkes begonnen, der Um-
bau der WalzenstraBen und die Einrichtung dcB elek-
trischen Antriebes nahezu vollendet und eine neue
GieBerei in Betrieb genommen. Tn Karlshiitto wurde
der Wiederaufbau der durchBrand zerstdrten Walzhitte
mit grofRter Beschleunigung durchgefiuhrt. In den
anderen Betrieben wurden die bestehenden Einrich-
tungen erweitert und verbessert. Der Betrieb der H{tten-
werke verlief wahrend des verflossenen Jahres gut und
ungestort, wahrend die Forderung der Kohlenwerko
durch anhaltenden Wagenmangol zeitweilig Btark be-
einfluft wurde. Gefdrdert bezw. hergcstellt wurden:
755000 t Kohlen, 130000 t Koks, 172000 t ‘Erze,
86 000 t Roheisen, 19000 t GuRware, 91000 t Stahl-
blockc und Halbfabrikate, 68 000 t fertige Walzware,
4000 t Hammerfabrikate und 14000 t Eisenkonstruk-
tion. Der Absatz der Huttenprodukto und der Fa-
brikate war zufriedenstellend. — Der Reingewinn be-
ziffert sich auf 2425301 lv; hiervon werden 2000000K
(8 °/o) Dividende verteilt, 250000 K der Riicklage
zugefuhrt, 92530 K fir Tantiemen verwendet und
82 771 K auf neue Rechnung vorgetragen.
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